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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Bauteils fur eine Haushaltsgerateanord-
nung, bei welchem das Bauteil an einer Oberflache so
ausgebildet wird, dass es eine erste Farbgebung auf-
weist. Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Bauteil, wel-
ches gemal dem Verfahren hergestellt ist, als auch eine
Anordnung mit einem Einbaumdbel, einem Haushalts-
geratund einem erfindungsgemaf hergestellten Bauteil.
[0002] Esistbekannt, dassineinem Einbaumdbel Ein-
baunischen ausgebildet sind, in denen ein Haushaltsge-
rat, wie beispielsweise ein Backofen, positionierbar ist.
[0003] Abhangig von der GréRe des Haushaltsgerats
entstehen mehr oder minder groRe Spalte zur Kante des
Einbaumdbels hin, die durch Leisten abgedeckt sind.
Aufgrund der unterschiedlichen Ausgestaltungen und
Materialien treten hierbei optische Effekte auf, die es
schwierig machen, passende Leisten zu finden, ohne
dass ungewiinschte optische Spriinge und Ungleichma-
Rigkeiten auftreten.

[0004] Es sind Ausfiihrungen bekannt, Bauteile, die
unterschiedliche optische Effekte aufweisen sollen, mit
zwei verschiedenen Lacken zu bestreichen. Dabei ist es
in aufwendiger Weise erforderlich, den Bereich jeweils
abzudecken, der nicht mit dem gerade aufgetragenen
Lack versehen werden soll. Dies fiihrt Gblicherweise zu
Schwierigkeiten im Hinblick darauf, saubere Grenzkan-
ten zu generieren, sodass die beiden aufgetragenen La-
cke nicht unerheblich ineinander flieBen und gerade am
Ubergang somit sehr verschwommene Farbkonturen
auftreten, die keine sauberen getrennten mit unter-
schiedlichen optischen Effekten ausgebildete Bereiche
erzeugen lassen. Das gesamte Bauteil wirkt daher an
dieser Stelle nicht nur qualitativ minderwertig, sondern
offenbart auch einen nachteiligen Fertigungsprozess.
[0005] Ausder FR 2889 544 A1 ist eine Methode zum
Dekorieren eines Werkstlicks mit zwei oder mehr Farben
bekannt. Eine Farbung des Werkstiicks wird hier zu-
nachst durch eine anodische Oxidation erzielt wird. Ein
Bleichmittel entfarbt einen bestimmten Oberflachenbe-
reich, sodass eine Zweifarbigkeit erzielt wird.

[0006] Die GB2071 153 beschreibtein Verfahren zum
Fertigen eines zweifarbigen, polyedrischen Aluminium-
korpers. Dabei wird der Aluminiumkorper zunachst dun-
kel eloxiert, dann wird eine dunkle Eloxalschicht mecha-
nisch teilweise entfernt und eine hellere Eloxalschicht
aufgebracht.

[0007] Die JP 2001 219 705 beschreibt ein Verfahren
zum Herstellen einer zweifarbigen Felge flir Zweirader.
Dabei wird eine Farbschicht teilweise entfernt und eine
transparente Schicht aufgebracht, welche sowohl die die
verbleibende Farbschichtals auch eine freigelegte Ober-
flache Uberdeckt.

[0008] Die WO 2011/060934 A1 beschreibt ein Ver-
fahren zur Herstellung von Fahrzeugradkomponenten.
Dort werden zwei Farbschichten aufgebracht und min-
destens eine Farbschichtin einem Teilbereich des Rades
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durch mechanische Bearbeitung entfernt.

[0009] Die US 2008/241478 A1 offenbart schlieRlich
ein Verfahren zur Herstellung eines Dekorationsobjek-
tes, bei welchem mit einem Laserstrahl ein Muster in eine
Farbschicht gefrast wird. Dabei ist auch vorgesehen, ei-
ne unter der besagten Farbschicht liegende weitere
Farbschicht freigelegt wird.

[0010] Die EP 1229 153 A2 schliellich beschreibt ein
Verfahren zur Herstellung einer Frontblende fiir einen
Mikrowellenofen.

[0011] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren zum Herstellen eines Bauteils fir eine Haus-
haltsgerateanordnung, ein derartiges Bauteil als auch ei-
ne entsprechende Anordnung zu schaffen, bei welchem
bzw. mit welchem zwei mit optischen Effekten unter-
schiedlich gestaltete Bereiche des Bauteils im Hinblick
auf ihre optische Wirkung sauber voneinander abgren-
zen zu kénnen.

[0012] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren, ein
Bauteil und eine Anordnung gemaf den unabhangigen
Anspriichen geldst.

[0013] Bei dem erfindungsgemalen Verfahren zum
Herstellen eines Bauteils fiir eine Haushaltsgerateanord-
nung wird das Bauteil an einer Oberflache so ausgebil-
det, dass es eine erste Farbgebung aufweist. Auf der
Oberflache wird zumindest bereichsweise eine Farb-
schicht aufgebracht, welche eine zur ersten Farbgebung
unterschiedliche zweite Farbgebung aufweist, wobei die
Farbschicht dann an einem spezifischen Flachenbereich
der Oberflache wieder abgetragen wird. Fir eine derar-
tige Vorgehensweise kann ein Bauteil hergestellt wer-
den, welches zwei benachbart zueinander angeordnete
Flachenbereiche aufweist, die unterschiedliche optische
Effekte generieren, wobei diese Flachenbereiche dann
scharf voneinander getrennt werden kénnen, sodass
auch im Grenzbereich zwischen den beiden Flachenbe-
reichen die unterschiedlichen optischen Effekte im Hin-
blick auf die unterschiedlichen Farbgebungen klar in Er-
scheinung treten und erkennbar sind.

[0014] Dabei wird der spezifische Flachenbereich
nach dem Abtragen der Farbschicht mit einer transpa-
renten und vorzugesweise optisch im Hinblick auf eine
Farbgebung neutralen Materialschicht abgedeckt, wobei
die Materialschicht ein auf der Farbschicht nicht-halten-
des Material ist. Durch diese Vorgehensweise wird ei-
nerseits die freigelegte Zone bzw. der Flachenbereich
des Bauteils schiitzend abgedeckt, wobei dennoch die
scharfen Konturen im Hinblick auf die zwei unterschied-
lichen optischen Effekte bezliglich der zwei Farbgebun-
gen sehr scharf getrennt bleiben. Indem die Material-
schicht auf der Farbschicht nicht-haltend ist, wird auch
die Farbschichtim Hinblick auf ihren optischen Effekt ge-
rade im Grenzbereich zum spezifischen Flachenbereich,
indem die Farbschicht abgetragen wurde, nicht negativ
beeintrachtigt, sodass auch hier keine Verwéasserung der
optischen Effekte bezliglich der zwei Farbgebungen auf-
tritt.

[0015] Vorzugsweise wird die Farbschicht auf der ge-
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samten Oberflaiche aufgebracht. Dies ist dahingehend
vorteilhaft, dass nicht einzelnen Flachenbereiche vorher
durch Abklebungen oder dergleichen gekennzeichnet
werden missen. Das Bauteil kann sehr gleichmaRig und
auch mit relativ gleicher Dicke der ersten Farbschicht
erzeugt werden, sodass auch die GleichmaRigkeit des
optischen Effekts der zweiten Farbgebung erreicht ist.
[0016] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die Farb-
schicht an dem spezifischen Flachenbereich durch Fra-
sen oder durch Schleifen oder durch Laserbearbeitung
wieder abgetragen wird.

[0017] Dies erméglicht einerseits eine sehr prazise fla-
chige Abtragung, sodass eine scharfe Kante zwischen
den beiden Flachenbereichen mit den unterschiedlichen
optischen Farbgebungen erzielbar ist.

[0018] Vorzugsweise wird vorgesehen, dass die Farb-
schicht im spezifischen Flachenbereich vollstéandig bis
zur Oberflache abgetragen wird. Die durch die erste
Farbgebung des Bauteils erzielbare optische Effektbil-
dung kann dann wieder vollstédndig iber den gesamten
freigelegten Flachenbereich erzielt werden. Verfal-
schungen des optischen Effekts durch noch geringe
Restdicken der Farbschicht auf dem Bauteil in diesem
spezifischen Flachenbereich kdnnen dadurch vermie-
den werden.

[0019] Vorzugsweise wird vorgesehen, dass als Ma-
terialschicht ein Lack aufgebracht wird. Ebenso kann vor-
gesehen sein, dass die Materialschicht durch Eloxieren
erzeugt wird. Es kann vorgesehen sein, dass die Ober-
flache des Bauteils geschliffen oder geburstet ist. Auch
eine Strukturierung mit parallel zueinander verlaufenden
Rillen ist méglich. Die optischen Effekte kénnen dadurch
nochmals beglinstigt werden.

[0020] Besonders vorteilhaft ist es, wenn das Bauteil
aus Metall ist oder die Oberflache einen entsprechenden
metallischen Aufbau aufweist. Dieser kann dann ge-
schliffen oder geblrstet werden, sodass auch entspre-
chende optische Effekte in Erscheinung treten.

[0021] DasBauteilkannbeispielsweise aus Aluminium
sein. Dies liefert dann einen metallisch optischen Ein-
druck. Dies trifft dann insbesondere auch auf den Fla-
chenbereich der Oberflache zu, der nach dem Auftragen
der Farbschicht wieder von der Farbschicht befreitwurde
und somit freiliegend ist, gegebenenfalls bis auf eine zu-
satzlich aufgebrachte, den optischen metallischen Ein-
druck nicht verfalschende Materialschicht, beispielswei-
se in Form eines durchsichtigen Lacks.

[0022] Es kann auch vorgesehen sein, dass beispiels-
weise als Farbschicht eine schwarze Eloxierung tber ei-
nem abgefrasten Aluminiumoberflachenbereich erzeugt
wird. Durch Abtragen dieses schwarz eloxierten Farb-
schichtbereichs in einem spezifischen Flachenbereich
wird dann ein Bauteil geschaffen, welches zwei anein-
ander angrenzende und durch eine scharfe optische
Grenze separierte Flachenbereiche aufweist, von denen
einer eine erste metallische Farbgebung aufweist und
der zweite eine schwarze Farbgebung aufweist und ent-
sprechende optische Effekte bei der Betrachtung des
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Bauteils generiert sind und durch eine scharfe Kante ab-
getrennt und wahrnehmbar sind.

[0023] Ebenso kann ein grauer Lack vorgesehen sein,
der dann das Eloxal austragt.

[0024] Dies kann bezuglich einer Farbschicht vorge-
sehen sein oder jedoch auch im Hinblick auf die Ober-
flachengestaltung des von der Farbschicht freigelegten
Flachenbereichs des Bauteils.

[0025] Auf dem abgefrasten Aluminiumflachenbe-
reich, der die erste Farbgebung aufweist, kann dann ein
durchsichtiges Eloxal aufgebracht werden.

[0026] Ein derartiges durchsichtiges Eloxal kann auch
indemvon der Farbschichtbefreiten Flachenbereich des
Bauteils Uber einem abgeschliffenen Aluminiumbereich,
der dann mit einem gebursteten Aluminiumeffekt sym-
bolisiert, erzeugt werden. Indem mitder Farbschicht aus-
gebildeten Flachenbereich kann ein schwarzer Lack vor-
gesehen sein, wobei das Eloxal ausgetragen ist.
[0027] Vorzugsweise wird als Bauteil eine Frontleiste
hergestellt, welche zur Anbringung in einem Zwischen-
raum zwischen einem Haushaltsgerat in einer Einbauni-
sche und einem an der Einbaunische angrenzenden Ein-
baumdbel ausgebildet ist. Insbesondere wird eine Front-
seite des Bauteils bereichsweise mit der ersten Farbge-
bung, insbesondere mit einer metallischen Farbgebung,
erzeugt, und bereichsweise mit der zweiten Farbgebung
erzeugt, die vorzugsweise einen schwarzen oder grauen
optischen Effekt aufweist.

[0028] Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Bauteil
fur eine Hausgerateanordnung, welche geman dem er-
findungsgemafRen Verfahren oder einer vorteilhaften
Ausgestaltung davon hergestellt ist.

[0029] Daruber hinaus betrifft die Erfindung auch eine
Haushaltsgerdteanordnung mit einem Einbaumdbel,
welches eine Einbaunische aufweist, in welchem ein
Haushaltsgerat angeordnetist, und ein erfindungsgema-
Res Bauteil oder eine vorteilhafte Ausgestaltung davon
aufweist. Das Bauteil ist als Frontleiste ausgebildet und
zwischen dem Haushaltsgerat und einer die Einbauni-
sche begrenzten Kante des Einbaumdbels angeordnet.
[0030] Ausflihrungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand schematischer Zeichnungen naher
erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Frontansicht eines Ausflihrungsbeispiels
einer erfindungsgemafRen Haushaltsgeratean-
ordnung;

Fig. 2 eine Darstellung eines ersten Ausfiihrungsbei-
spiels einer Frontseite eines als Frontleiste aus-
gebildeten Bauteils;

Fig. 3  eine Darstellung eines weiteren Ausfiihrungs-
beispiels einer Frontseite eines als Frontleiste
ausgebildeten Bauteils;

Fig.4 eine Darstellung einer Frontseite eines weite-
ren Ausflhrungsbeispiels eines als Frontleiste
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ausgebildeten Bauteils; und

Fig. 5 eine Darstellung einer Frontseite eines weite-
ren Ausfihrungsbeispiels eines als Frontleiste
ausgebildeten Bauteils.

[0031] In den Figuren werden gleiche oder funktions-

gleiche Elemente mit den gleichen Bezugszeichen ver-
sehen.

[0032] In Fig. 1 ist eine Haushaltsgerateanordnung 1
gezeigt, welche ein Einbaumdbel 2 aufweist, in welchem
eine Einbaunische 3 ausgebildetist. In der Einbaunische
3 ist ein als Backofen ausgebildetes Haushaltsgerat 4,
beispielsweise ein Gargerat, versenkt angeordnet. Das
Haushaltsgerat 4 umfasst in einer frontseitigen Tir 5 am
oberen Rand eine Bedieneinrichtung 6.

[0033] DasHaushaltsgerat4istsoinder Einbaunische
3 angeordnet, dass zwischen einer Kante 7 des Einbau-
mdbels 2 und einem oberen Rand 8 des Haushaltsgerats
4 ein Spalt ausgebildet ist, indem eine als Bauteil aus-
gebildete Frontleiste 9 angeordnet ist. Die Frontleiste 9
weist zumindest zwei benachbart zueinander und als
langliche Bereiche ausgebildete Flachenbereiche 10 und
11 auf. Diese sind lediglich im Hinblick aufihre optischen
Effekte separiert und durch eine im Ausfiihrungsbeispiel
quasi Horizontale Uber die gesamte Lange der Frontleis-
te 9 verlaufende optische Grenze separiert.

[0034] Zur Herstellung der Frontleiste 9 wird im Aus-
fuhrungsbeispiel als Basistrager eine Aluminiumstruktur
bereitgestellt. Diese Aluminiumstruktur weist eine Front-
seite 12 auf, die bereichsweise geschliffen oder geblrs-
tet ausgebildet sein kann.

[0035] Auf diese zunachst vollstandig metallisch an-
mutende und im Hinblick auf ihren optischen Effekt ent-
sprechend wirkende Frontseite 12 wird dann vollflachig
eine Farbschicht aufgebracht. Diese weist eine zur me-
tallischen ersten Farbgebung unterschiedliche zweite
Farbgebung auf, die beispielsweise schwarz sein kann.
Zun&chst ist somit gemaly dem Herstellungsverfahren
die Frontseite 12 dann vollstandig mit der Farbschicht
bedeckt. Im Nachfolgenden wird dann im spezifischen
Flachenbereich 11, der kleiner ist als die Flache der
Frontseite 12 und der dann wieder gemaR der ersten
Farbgebung einen optischen Effekt erzeugen soll, diese
Farbschicht wiederum vollstandig abgetragen. Dies er-
folgt durch Frasen oder Schleifen oder durch eine Laser-
bearbeitung. Dadurch kann eine sehr scharfe undim Hin-
blick auf den optischen Effekt entsprechend wirkende
scharfe Grenzkontur zwischen den Flachenbereichen 10
und 11 erzielt werden. Eine optische Effektverwasserung
gerade am Ubergang zwischen den Flichenbereichen
10 und 11 ist somit vermieden.

[0036] Es kann dann vorgesehen sein, dass der spe-
zifische Flachenbereich 11, in dem dann die erste Farb-
gebung optisch wieder in Erscheinung tritt, mit einem
durchsichtigen Lack beschichtet wird, wobei dieser Lack
materiell so zusammengesetzt ist, dass er auf der Farb-
schicht, wie sie dann noch auf dem Flachenbereich 10
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enthalten ist, nicht haltend ist. Die scharfe optische
Grenzkontur zwischen den Flachenbereichen 10 und 11
bleibt somit erhalten, auch dann, wenn Lack auf den Fla-
chenbereich 11 aufgebracht wird.

[0037] Eskannvorgesehen sein, dass die Farbschicht
durch Eloxieren aufgebracht wird. Ebenso kann vorge-
sehen sein, dass die durchsichtige Materialschicht auf
den Flachenbereich nach dem Abtragen der Farbschicht
durch Eloxieren aufgebracht wird.

[0038] InFig.2isteinerstes Ausfiihrungsbeispiel einer
Frontseite 12 gezeigt, wobei hier im Flachenbereich 10
eine schwarze Farbschicht durch Eloxiren tiber einen ab-
gefrasten Alulminium, welches die Frontseite 12 dar-
stellt, aufgebracht ist. Im Flachenbereich 11, der durch
eine scharfe Grenze 13 optisch und strukturell von dem
Flachenbereich 10 getrenntist, dennoch direkt an diesen
angrenzt, ist ein grauer Lack durch Eloxalaustrag aufge-
bracht.

[0039] InFig.3isteine Frontansicht auf eine Frontseite
12 gezeigt, wobei hier als Farbschicht auf dem Flachen-
bereich 10 ein grauer Lack aufgebracht ist, der Eloxal
austragt. Auf dem Flachenbereich 11 ist nach dem Ab-
tragen der Farbschicht ein durchsichtiges Eloxal aufge-
bracht, wobei die Oberflache der Frontseite 10 im Fla-
chenbereich 11 ein abgefrastes Aluminium zeigt, sodass
ein entsprechender optischer Eindruck erzeugt ist.
[0040] Ineiner weiteren Ausfiihrung gemaR Fig. 4 sind
mehrere Ubereinander angeordnete Flachenbereiche
ausgebildet, wobei hier in den Flachenbereichen 10a,
10b und 10c jeweils eine schwarz anmutende Farb-
schicht durch Eloxieren aufgebracht ist und in weiteren,
von der Farbschicht befreiten Flachenbereichen 11 a, 11
b und 11 c ein durchsichtiges Eloxal auf der abgeschlif-
fenen Aluminiumoberfldche der Frontseite 12 aufge-
bracht ist.

[0041] Entsprechendes ist in der Ausfiihrung gemafn
Fig. 5 dargestellt, wobei hier die Anordnung der jeweili-
gen Flachenbereiche im Vergleich zu Fig. 4 etwas vari-
iert.

[0042] Daruber hinaus kénnen bei allen Ausfiihrungen
auch Weiterbildungen dahingehend gegeben sein, dass
ein zumindest weiterer Flachenbereich ausgebildet ist,
der im Hinblick auf seinen optischen Effekt eine dritte
Farbgebung aufweist, sodass ein einziges Bauteil 9 be-
zuglich der Frontleiste an seiner Frontseite 12 drei un-
terschiedliche optische Effekte generiert.

Bezugszeichenliste
[0043]

Haushaltsgerateanordnung
Einbaumdbel

Einbaunische
Haushaltsgerat

Tur

Bedieneinrichtung

D OB WN -
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(fortgesetzt)
7 Kante
8 oberer Rand
9 Frontleiste

10, 10a, 10b, 10c  Flachenbereiche
11, 11a, 11b, 11c  Flachenbereiche
12 Frontseite

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen eines Bauteils (9) fiir eine
Anordnung mit einem Haushaltsgerat (1), bei wel-
chem das Bauteil (9) an einer Oberflache (12) so
ausgebildet wird, dass es eine erste Farbgebung
aufweist, wobei auf die Oberflache (12) zumindest
bereichsweise eine Farbschicht aufgebracht wird,
welche eine zur ersten Farbgebung unterschiedliche
zweite Farbgebung aufweist, wobei die Farbschicht
dann an einem spezifischen Flachenbereich (11, 11
a bis 11 c) der Oberflache (12) wieder abgetragen
wird, dadurch gekennzeichnet, dass der spezifi-
sche Flachenbereich (11, 11a bis 11c) nach dem
Abtragen der Farbschicht mit einer transparenten
Materialschicht abgedeckt wird, wobei die Material-
schicht ein auf der Farbschicht nicht-haltendes Ma-
terial ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Farbschicht auf der gesamten
Oberflache (12) aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Farbschicht an dem spezi-
fischen Flachenbereich (11, 11a bis 11c) durch Fra-
sen oder durch Schleifen oder durch Laserbearbei-
tung wieder abgetragen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Farb-
schicht im spezifischen Flachenbereich (11, 11a bis
11c) vollstandig bis zur Oberflache (12) abgetragen
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Material-
schicht als Lack aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Material-
schicht durch Eloxieren erzeugt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Farb-
schicht durch Eloxieren erzeugt wird.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

12.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberfla-
che (12) und/oder die Farbschicht im nicht abgetra-
genen Flachenbereich (10, 10a bis 10c) geschliffen
oder geburstet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Bauteil ei-
ne Frontleiste (9) hergestellt wird, welche zur An-
bringung in einem Zwischenraum zwischen einem
Haushaltsgerat (4) in einer Einbaunische (3) und ei-
nem an die Einbaunische (3) angrenzenden Einbau-
mobel (2) ausgebildet ist.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine als Frontseite (12) des Bauteils
(9) ausgebildete Oberflaiche im spezifischen Fla-
chenbereich (11, 11a bis 11 c) mit der ersten Farb-
gebung, insbesondere mit einer metallischen Farb-
gebung, erzeugt wird, und im verbleibenden Fla-
chenbereich (10, 10a bis 10c) zumindest bereichs-
weise mit der zweiten Farbgebung erzeugt wird.

Bauteil (9) fir eine Anordnung mit einem Haushalts-
gerat (1), wobei das Bauteil nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche hergestellt ist.

Anordnung mit einem Haushaltsgerat (1) mit einem
Einbaumdbel (2), welches eine Einbaunische (3)
aufweist, in welchem ein Haushaltsgerat (4) ange-
ordnet ist, und eine als Bauteil nach Anspruch 11
ausgebildete Frontleiste (9) zwischen dem Haus-
haltsgerat (4) und einer die Einbaunische (3) be-
grenzenden Kante (7) des Einbaumébels (2) ange-
ordnet ist.

Claims

Method for producing a component (9) for an ar-
rangement with a domestic appliance (1), in which
the component (9) is designed on a surface (12) such
that it has a first colour, wherein a colour layer is
applied at least in part to the surface (12) and has a
second colour different from the first colour, wherein
the colour layer is then removed again at a specific
surface area (11, 11a to 11c) of the surface (12),
characterised in that the specific surface area (11,
11a to 11c), after the removal of the colour layer, is
covered with a transparent material layer, wherein
the material layer is a non-retentive material placed
on the colour layer.

Method according to claim 1, characterised in that
the colour layer is applied to the entire surface (12).

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that the colour layer is removed again at the specific
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surface area (11, 11a to 11c) by milling, grinding or
laser machining.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the colour layer is removed
completely in the specific surface area (11, 11a to
11c) down to the surface (12).

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the material layer is applied
as paint.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the material layer is produced
by anodising.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the colour layer is produced
by anodising.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the surface (12) and/or the
colour layer is ground or brushed in the non-removed
surface area (10, 10a to 10c).

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that a front panel (9) is produced
as a component and is designed for mounting in a
space between a domestic appliance (4) in an instal-
lation recess (3) and an item of built-in furniture (2)
adjacent to the installation recess (3).

Method according to claim 9, characterised in that
a surface designed as a front side (12) of the com-
ponent (9) is produced in the specific surface area
(11, 11ato 11c) with the first colour, in particular with
a metallic colour, and in the remaining surface area
(10, 10a to 10c) is produced at least in part with the
second colour.

Component (9) for an arrangement with a domestic
appliance (1), wherein the component is produced
according to one of the preceding claims.

Arrangement with a domestic appliance (1) having
an item of built-in furniture (2) which has an installa-
tion recess (3), in which a domestic appliance (4) is
arranged, and a front panel (9) designed as a com-
ponent according to claim 11 is arranged between
the domestic appliance (4) and an edge (7) of the
item of built-in furniture (2) adjacentto the installation
recess (3).

Revendications

1.

Procédé de fabrication d’'un élément (9) pour un
agencement comprenant un appareil ménager (1),
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10.

dans lequel I'élément (9) est réalisé sur une surface
(12) de telle maniére qu’il présente un premier colo-
ris, une couche de couleur étant appliquée au moins
par endroits sur la surface (12), laquelle présente un
deuxiéme coloris différent du premier coloris, la cou-
che de couleur étant alors de nouveau enlevée sur
une zone de surface spécifique (11, 11aa 11 c) de
la surface (12), caractérisé en ce que la zone de
surface spécifique (11, 11aa 11c), aprés l'enléve-
ment de la couche de couleur, est recouverte par
une couche de matiére transparente, la couche de
matiere étant une matiére ne tenant pas sur la cou-
che de couleur.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que la couche de couleur est appliquée sur toute la
surface (12).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la couche de couleur sur la zone de sur-
face spécifique (11, 11 aa 11c) est de nouveau en-
levée par fraisage ou par pongage ou par traitement
laser.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la couche de
couleur dans la zone de surface spécifique (11, 11a
a 11c) est enlevée entierement jusqu’a la surface
(12).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la couche de
matiere est appliquée comme peinture.

Procédeé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la couche de
matiere est produite par anodisation.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la couche de
couleur est produite par anodisation.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la surface (12)
et/ou la couche de couleur sont poncées ou bros-
sées dans la zone de surface non enlevée (10, 10a
a 10c).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’une baguette
frontale (9) est fabriquée comme élément, laquelle
est réalisée pour l'installation dans un espace inter-
médiaire entre un appareil ménager (4) placé dans
une niche (3) et un meuble encastré (2) adjacent a
la niche (3).

Procédé selon larevendication 9, caractérisé en ce
qu’une surface réalisée comme cété frontal (12) de



1.

12.

11 EP 2 594 342 B1

I'élément (9) est créée dans la zone de surface spé-
cifiqgue (11, 11a a 11c) avec le premier coloris, no-
tamment avec un coloris métallique, et au moins par
endroits avec le deuxiéme coloris dans la zone de
surface restante (10, 10a a 10c).

Elément (9) pour un agencement comprenant un ap-
pareil ménager (1), I'élément étant fabriqué selon
I'une quelconque des revendications précédentes.

Agencement comprenant un appareil ménager (1)
avec un meuble encastré (2), lequel présente une
niche (3), dans laquelle est disposé un appareil mé-
nager (4), et une baguette frontale (9), réalisée com-
me élément selon la revendication 11, placée entre
I'appareil ménager (4) et un bord (7) délimitant la
niche (3) du meuble encastré (2).
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