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Stratificato Print HPL jest materiałem o znako-
mitych własnościach użytkowych i dekoracyjnych.
Jego odporność na zużycie i działanie pary wodnej,     
własności higieniczne, jak również różnorodne 
możliwości obróbki i montażu czynią z niego idealny 
materiał do wykorzystania w nowoczesnych   systemach 
mebli.
To znakomity materiał dla zastosowań wymagających 
połączenia odporności użytkowej z walorami 
estetycznymi. Stratificato Print HPL, dostępny                  
w wielu typologiach produkcyjnych, jest niezawodnym 
jakościowo i obdarzonym olbrzymim potencjałem 
dekoracyjnym produktem wykorzystywanym do 
zabudowy przebieralni, pomieszczeń prysznicowych 
oraz budowy systemowych kabin sanitarnych, produkcji 
szafek, ławek, ścianek działowych i drzwi w różnych 
przestrzeniach publicznych, takich jak spa, siłownie, 
ośrodki sportowe i rekreacyjne, baseny, hotele, szkoły   
i  przedszkola,  fabryki, szpitale  i  laboratoria. Jest 
również szczególnie przydatny w produkcji mebli 
biurowych  i  kuchennych  oraz  szeroko  pojętym 
współczesnym wzornictwie.

Tradycyjne ściany murowane można całkowicie 
zastąpić ścianami ze Stratificato Print HPL, które 
pozwalają zoptymalizować wykorzystanie przestrzeni 
i zminimalizować nakłady na jej utrzymanie                                  
i  konserwację.
Abet Laminati, lider w dziedzinie jakości                                                   
i innowacyjności laminatów HPL, produkuje Stratificato 
Print HPL w dużych prasach, w różnorodnych 
formatach, umożliwiając tym samym optymalizację ich 
wykorzystania w zakresie odpadów materiału i kosztów.
Stratificato Print HPL zachowuje swoje własności 
estetyczne i użytkowe w ciągu całego cyklu życia.
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	laminat kompaktowy Stratificato do wykańczania wnętrz		

Stratificato Print HPL is a material that offers excellent 
qualities, both functional and aesthetic. 
Its resistance to wear and vapour, its hygienic properties 
as well as its versatility in machining and assembly make it 
the ideal material for self-supporting furniture systems.
Ideal for all applications where strength and design 
need to be combined, Stratificato Print HPL, which 
can be supplied in many production grades, is the most 
qualitatively reliable material and the one with the 
most extensive aesthetic potential for building change 
rooms, shower and toilet cubicles, lockers, cabinets, 
benches, partition walls and doors in such diverse 
public environments as health spas, gyms, resorts, 
swimming pools, hotels, sports centres, schools and 
kindergartens, factories, hospitals and laboratories. It is 

also particularly suitable for office and kitchen furniture 
and contemporary design in general.
Traditional walls can easily be completely replaced 
with partitions in Stratificato Print HPL, which optimise 
space while minimising maintenance. ABET LAMINATI, 
market leader both in quality and innovation, 
manufactures Stratificato Print HPL in large presses so 
as to offer the sheets in various sizes, thus optimising 
them with minimal off-cuts, reducing wastage and cost. 
It is furthermore available in a wide range of colours 
and designs, result of the company’s deep synergy with 
the world of design through its foremost designers and 
architects.
Stratificato Print HPL maintains its aesthetic and 
performance characteristics for the entirety of its life cycle.

	compact grade laminate for interiors	 	



Dzięki swojej 
przebogatej gamie 

kolorystycznej                  
i wzorniczej, 
różnorodnym 

typologiom i strukturom 
powierzchni laminat 
Stratificato Print HPL 

oferuje projektantom 
praktycznie 

nieograniczone 
możliwości twórczego 

wykorzystania.

Stratificato Print HPL, 
with its extensive range 
of colours and designs, 
production grades and 
surface finishes, offers 
the designer unlimited 
creative solutions.
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OVERLAY

PAPIER DEKORACYJNY
DECORATIVE

PAPIER KRAFTA
PHENOLIC KRAFT

OVERLAY

PAPIER DEKORACYJNY
DECORATIVE

Stratificato Print HPL jest laminatem o dużej grubości 
(≥ 2 mm), produkowanym pod wysokim ciśnieniem, 
posiadającym warstwę dekoracyjną, spełniającym    
warunki norm EN 438 i ISO 4586. 
Dostępny w różnych grubościach, kolorach i struktu-     
rach powierzchni, może być jedno- lub obustronnie  
dekorowany.
Rdzeń laminatu składa się  z  warstw włókien celu-
lozy impregnowanych żywicami fenolowymi, nato-
miast powierzchnia dekoracyjna z jednej lub więcej 
warstw włókien celulozy impregnowanych żywicami                   
termoutwardzalnymi.
Proces produkcyjny odbywa się w odpowiednich               
prasach wielopółkowych, w warunkach wysokiego 
ciśnienia (9 MPa) i temperatury (150°C), które powodują 
polikondesację żywic impregnacyjnych.

Na potrzeby specyfikacji materiałowej w projektach 
należy   stosować    następującą    definicję    produktu      
w odniesieniu do Stratificato Print HPL: 
“Kompaktowy laminat wysokociśnieniowy o dużej 
grubości (≥ 8 mm) typu Stratificato Print HPL firmy 
Abet Laminati, składający się z warstw włókien ce-
lulozowych impregnowanych termoutwardzalnymi 
żywicami fenolowymi oraz jednej lub więcej warstw 
zewnętrznych papieru dekoracyjnego impregnowanych 
żywicami termoutwardzalnymi, zespolonych pod wyso-
kim ciśnieniem.”

	opis produktu	 definicja produktu	 	

Stratificato Print HPL is a compact (≥ 2 mm) grade 
high pressure laminate (HPL) whose decorative surface 
conforms to EN 438 and ISO 4586 standards. 
It is available in different thicknesses, décors and 
finishes with either one or both faces decorated.
The core is made up of layers of cellulose fibres 
impregnated with phenolic resins; the surface by one 
or more layers of cellulose fibres impregnated with 
thermosetting resins, providing the decorative function.
The manufacturing process involves the combined 
application of heat (150°C) and high pressure (9 MPa) in 
multi-daylight presses in which resin polycondensation 
takes place. 
It can be supplied in either a standard or flame retardant 
F1 version; in the latter the phenolic resins and/or the 
kraft paper have flame retardant additives.

The specification for Stratificato Print HPL for tenders is:
“ABET LAMINATI Stratificato Print HPL compact grade 
high pressure laminate (HPL), self-supporting when  
≥ 8 mm, made up of layers of cellulose fibres impregnated 
with thermosetting phenolic resins with one or two 
surface layers of decorative paper impregnated with 
thermosetting resins bonded together by a high 
pressure process.”

	the material	 specification data	 	



Print HPL Stratificato 
to materiał 

najwyższej jakości, 
charakteryzujący się 

niezwykłą odpornością, 
którą zawdzięcza 

zwartej, kompaktowej 
strukturze rdzenia.

Print HPL Stratificato 
is a very high quality 
material composed by 
a strong single core.



  

zalety laminatu Stratificato 
Print HPL

   

the benefits of Stratificato 
Print HPL
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Przyjazny środowisku 
naturalnemu

Environmentally 
friendly 

Odporny mechanicznie Mechanically sturdy 

Wysoka odporność na wodę 
i parę wodną

High resistance to water 
and steam 

Znakomite własności 
higieniczne

Excellent hygienic 
properties 

Łatwy do czyszczenia Easy to clean

Dostępny w szerokiej 
gamie kolorów i wzorów

Wide range of colours 
and designs 

Znakomita reakcja 
w kontakcie z ogniem oraz własności w zakresie 

emisji dymu i szkodliwych gazów
Excellent performance to 
fire, smoke and toxic gases

Utrzymuje stabilne 
wymiary i płaskość

Dimensional stability and 
flatness 

Antyelektrostatyczny Anti-static 

Materiał 
samonośny

Self-supporting 
properties

Łatwy w obróbce Easily machined 

Wysoka odporność 
na związki chemiczne                                         

i rozpuszczalniki organiczne
High resistance to chemicals 
and organic solvents

Bezpieczny w kontakcie   
z żywnością

Suitable for contact 
with foodstuff 



Stratificato Print HPL 
jako materiał 
nieporowaty,               
o zamkniętej 

strukturze jest 
niezwykle higieniczny    
i łatwy w czyszczeniu, 
nie sprzyja rozwojowi 

wirusów i bakterii.

Compact and non-porous,  
extremely hygienic 
and easy to clean, 
Stratificato Print HPL 
resists the development 
of viruses and bacteria.
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Zmiany temperatury i wilgotności występujące w otocze-
niu nia mają negatywnego wpływu na własności Stratificato 
Print HPL. Jest on obojętny na szoki termiczne zachowując 
swoje parametry fizyko-mechaniczne. Ekstremalne 
zmiany temperatury i wilgotności względnej nie wpływają                
na wygląd ani własności płyty.

STABILNOŚĆ WYMIARÓW
W naturalnych warunkach otoczenia Stratificato Print HPL 
podlega niewielkim zmianom wymiarów: w warunkach 
niskiej wilgotności kurczy się, a w wysokiej rozszerza.
Z tego względu zaleca się klimatyzowanie materiału     
w miejscu zastosowania. Jeśli jest to niemożliwe lub 
jeśli środowisko, w którym użyty jest Stratificato Print 
HPL charakteryzuje się znacznymi wahaniami tempe-
ratury i wilgotności, należy to uwzględnić na etapie 
projektowania i montażu oraz skonsultować założenia 
projektowe z lokalnym przedstawicielem firmy Abet 
Laminati.

Wyjątkowo zwarta struktura płyt Stratificato Print 
HPL zapewnia optymalną kombinację własności                    
mechanicznych, takich jak wytrzymałość na zginanie, 
rozciąganie, ściskanie i udarność.
Jednorodność struktury wraz z wysoką gęstością płyt 
gwarantują wysoką odporność na wyrwanie elementów 
mocujących, takich jak wkręty czy nity.

	własności fizyczne i mechaniczne	 	

Natural variations in temperature and humidity have no 
adverse effect on the properties of Stratificato Print HPL,
which is not affected by thermal shock leaving 
unchanged its physical and mechanical properties. 
Extreme fluctuations of temperature and relative humidity  
do not affect the appearance or the properties of the panel. 

DIMENSIONAL STABILITY
Stratificato Print HPL undergoes a moderate dimensional 
variation due to the effects of natural phenomena: it 
contracts in low humidity and expands in high humidity 
environments. 
For this reason the material should be conditioned at 
the installation site. If this is not possible or when the 
climate is characterised by significant temperature 
and humidity variations, special measures are required 

during the design and assembly stages; these should be 
discussed with your local ABET LAMINATI representative.
The compactness of Stratificato Print HPL provides an 
excellent combination of mechanical properties such as 
flexural, tensile, compressive and impact strength.
Stratificato Print HPL is homogeneous and of high 
density; this favours the retention of fasteners such as 
screws and inserts.

	physical and mechanical properties	 	



Dzięki znakomitej 
odporności na wodę            

i parę wodną Stratificato 
Print HPL jest 

idealnym materiałem                   
do stosowania w strefach 

mokrych.

With its excellent 
resistance to water 
and steam,
Stratificato Print HPL is 
an ideal material for 
use in wet areas.
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Stratificato Print HPL jest nieszkodliwy dla zdrowia i nie 
zanieczyszcza środowiska naturalnego, nie zawiera az-
bestu ani metali ciężkich, nie wydziela gazów, oparów, 
rozpuszczalników ani szkodliwych cieczy. Surowce użyte 
do jego produkcji w znaczącym procencie nadają się do  
łatwego odzysku zgodnie z surowymi wymogami  ochro-
ny środowiska naturalnego. Ze względu na dużą wartość 
kaloryczną odpady Stratificato Print HPL są idealnym pa-
liwem dla stacji odzysku ciepła. Formaldehyd jest lotnym 
związkiem organicznym obecnym w wielu materiałach 
otaczających nas we współczesnym środowisku: wystę-
puje powszechnie w meblach, materiałach budowlanych, 
tkaninach, dymie papierosowym, proszkach do prania 
i detergentach, barwnikach, środkach do dezynfekcji, 
klejach, lakierach i wielu innych produktach, z którymi 
stykamy się w codziennym życiu. Obecne normy euro-
pejskie regulujące kwestie zawartości formaldehydu 
– EN 120, EN 717/1, EN 717/2 określają przy użyciu 
różnych metod dopuszczalną zawartość formaldehy-                                   
du w materiałach używanych w przemyśle meblarskim.                                                                                                 
Ze swej natury laminaty HPL w dowolnej typologii 
spełniają wymagania klasyfikacji “E1”.

 

	wpływ na środowisko naturalne  

ABET LAMINATI Stratificato Print HPL is not a health hazard 
and does not pollute the environment. Neither asbestos 
nor heavy metals are used during the production cycle; it 
does not emit gases, vapours, solvents or liquid substances. 
Renewable raw materials represent a significant percentage 
of its composition, following strict environmental principles 
and criteria. Due to its high calorific value, ABET LAMINATI 
Stratificato Print HPL is well suited to recovery in waste-
to-energy plants. Formaldehyde is a volatile organic 
compound commonly found in the majority of materials that 
surround us: it is largely present in furniture, construction 
materials, fabrics, tobacco smoke, cleansing agents, 
detergents, colouring agents, disinfectants, glues, paints 
and many more. The current European Standards (EN 120,
EN 717/1,EN 717/2), measure with different methodologies 
the formaldehyde content of materials used in furniture 
and fittings. By their very nature, all types of HPL plastic 
laminates fall within classification “E1”. 

	environmental sustainability  



Stratificato Print 
HPL nie ma żadnego 

negatywnego wpływu na 
środowisko naturalne.

Stratificato Print HPL 
does not leave any 
negative impact 
on the environment.
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OZNAKOWANIE CE
Zgodnie z Dyrektywą 89/106/CEE “Produkty dla 
Budownictwa” (CPD) Organizacja Certyfikowana LAPI 
poświadcza, że Stratificato Print HPL F1 zastosowany 
w budownictwie odpowiada wymaganiom zawartym              
w Załączniku ZA normy produktowej EN 438-7:2005. 
Taka atestacja upoważnia Abet Laminati od umieszczania 
znaku CE na całej gamie produktów o nazwie Stratificato 
Print HPL F1 (odnośne certyfikaty nr 0987-cpd-037, 
0987-cpd-046, 0987-cpd-067). Ponadto  Laboratorium 
Certyfikowane LAPI na bazie wstępnych badań typu 
oraz kontroli produkcji upoważnia Abet Laminati                                     
do umieszczania znaku CE na laminacie Stratificato Print 
HPL w wersji ogniowo nieuodpornionej.

REAKCJA NA OGIEŃ
Stratificato Print HPL w wersji standardowej jest 
laminatem trudnozapalnym. Produkowany jest 
również w wersji ogniouodpornionej. Podczas pożaru 
charakteryzuje się niską emisją dymu, nie mięknie,   
nie kapie, nie eksploduje i w czasie gaszenia wodą nie 
odpryskuje. 

Płyty laminatu stosowane w budownictwie są w Europie 
badane zgodnie z normą EN 13823 (test SBI) i ISO 
11925-2 (próba małego płomienia), a ich zachowanie                                                                         
w kontakcie z ogniem ocenia się według normy                
EN 13501-1 (patrz rozdział “Oznakowanie CE”). 
Dla zastosowań poza sektorem budowlanym stoso-
wane są metody badań i wymagania przyjęte                                               
w poszczególnych krajach.   W celu uzyskania szcze-
gółów dotyczących wyników badań oraz reakcji 
na ogień, jak również aktualnej atestacji radzimy 
kontaktować się z organizacją handlową Abet Laminati 
w danym kraju.                                                                                     

	certyfikacja europejska	 	

CE MARKING
In compliance with Directive 89/106/CEE “Construction 
Products” (CPD), the Notified Body LAPI certifies that 
Stratificato F1 Print HPL conforms to the requirements 
detailed in Annex ZA of the product standard EN 438-
7:2005 for use in the building sector. Such certification 
authorises ABET LAMINATI to affix the CE marking on 
the whole range of Stratificato F1 Print HPL products 
(ref. certificates no. 0987-cpd-037, 0987-cpd-046, 
0987-cpd-067). 
Furthermore, the same Notified Laboratory LAPI, on the 
basis of the initial type and production controls tests, 
authorises ABET LAMINATI to affix the CE marking on 
Print HPL Stratificato in the non-fire retardant version.

FIRE BEHAVIOUR 
Stratificato Print HPL laminate has inherently low 

flammability characteristics. It is produced both in the 
standard and flame retardant versions. In case of fire, 
it has low emission of toxic fumes, does not soften, 
drip, explode nor create splinters when subject to the 
action of water in case of fire extinction.
In Europe, Stratificato Print HPL sheets used in building 
applications are tested in accordance with EN 13823 
(SBI test) and ISO 11925-2 (small flame test) and the 
resulting reaction to fire performance is in accordance 
with standard EN 13501 -1 (see paragraph “CE Marking”). 
For applications other than in the building sector, test 
methods and specifications may vary from country 
to country. For further details on test reports and 
certifications achieved as well as for information on 
methods and test specifications for reaction to fire please 
contact your local ABET LAMINATI representative.

	european certification	 	



Wzornictwo                      
i technologia                  
to zwycięska 
kombinacja 
w realizacji 

współczesnego 
wystroju wnętrz.

Design and technology:  
a winning combination 
for contemporary 
furniture.
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TRANSPORT
Płyty należy przewozić na stabilnych, płaskich paletach 
tak, aby się nie zsuwały.
•	Podczas załadunku i rozładunku palety nie wolno 

przesuwać płyt po sobie; należy podnosić  je  pojedyn-
czo ręcznie lub podnośnikiem pneumatycznym.

•	Zabrudzenia, ciała obce lub ostre krawędzie mogą 
uszkodzić powierzchnię podczas przesuwania.

SKŁADOWANIE
Laminat nieprawidłowo przechowywany może ulec 
deformacji, nawet trwałej.
•	Płyty należy składować w zamkniętym pomieszcze-

niu gwarantującym normalne warunki otoczenia 
(temperatura między 10 i 30°C, wilgotność względna 
40-65%).

•	Płyty należy kłaść jedna na drugą na płaskim podłożu; 
nigdy nie stawiać płyt na krawędzi. Wierzchnią płytę 
przykryć arkuszem lub folią PE.

KLIMATYZOWANIE
•	Przed przystąpieniem do obróbki i montażu laminatu 

zaleca się klimatyzowanie płyt w miejscu montażu, 
aby zapobiec ich ewentualnemu paczeniu lub 
nadmiernym zmianom wymiarów.

WENTYLACJA 
•	W celu uniknięcia różnic w wilgotności po obu stronach 

okładziny z laminatu  należy zawsze zapewnić dobrą 
wentylację z tyłu płyty, co pozwoli usunąć ewentualną 
parę wodną i zachować płaskość paneli.

	zalecenia	 	

TRANSPORT
•	Always transport the panels on flat, stable pallets and  
		 secure them to prevent slipping. 
•	During loading and unloading, ensure that the panels  
		 do not slide over each other: lift them by hand or by  
		 means of a vacuum-hoisting device. 
•	Dirt, foreign particles and sharp edges will cause  
		 damage when rubbing against the surfaces.

STORAGE
Incorrect storage may cause deformation of the material, 
even permanently.
•	Store the panels in a closed environment where normal  
		 climatic conditions are guaranteed. (Temperature  
	  between 10°C e 30°C and 40-65% of Relative Humidity). 
•	Stack the panels on top of each other on a flat surface:  

	   never stand the panels on edge. Cover the outermost  
   panel with a sheet of polyethylene or similar material. 

CONDITIONING
•	Before fabrication and assembly of Stratificato Print HPL,  
	 it is recommended that the panels be conditioned  
	 at the assembly site, to prevent warping or unusual  
	 dimensional variations.

VENTILATION
•	In order to avoid differences in humidity and  
   temperature on each face of the sheet and to remove  
	 eventual vapour or condensation, good ventilation to  
	 the back of the sheet is always required.

	special care	 	



• Stratificato Print HPL 
obrobiony pod instalację 

zlewu podwieszanego.

• Stratificato Print 
HPL obrobiony pod 

instalację zlewu 
licowanego z blatem.

• Stratificato Print HPL  
	 lavorato 
	 con applicazione 
	 di lavello filotop.

• Stratificato Print HPL:  
	 machined with  
	 installation of flush  
	 sink.
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CIĘCIE
Sposób cięcia musi uwzględniać układ włókien w całej 
płycie ze względu na zmienność wymiarów. Szybkość 
posuwu ostrza zależy od grubości płyty oraz żądanej 
jakości cięcia. Można używać pił tarczowych w celu 
docięcia płyty na placu budowy pod warunkiem,             
że wyposażone są one w ostrza widiowe.

FREZOWANIE
Dodatkowe frezowanie krawędzi może być potrzeb-
ne w przypadku niezadowalającej jakości cięcia lub 
jeśli konieczne jest zaokrąglenie narożników. Z uwagi                   
na twardość materiału nie zaleca się stosowania do tego 
celu frezarek przenośnych, których można ewentualnie 
użyć jedynie do drobnych poprawek na miejscu budowy. 
Zaleca się stosowanie frezarek widiowych o szybkości 
obrotów między 6.000 i 20.000 obr./min.

WYKAŃCZANIE KRAWĘDZI
Zasadniczo krawędzie płyty nie wymagają żadnej ochro-
ny, niemniej jeśli są one widoczne ze względów estety-
cznych wskazane jest ich przeszlifowanie bardzo drobnym                 
papierem ściernym oraz nabłyszczenie przy pomocy szmatki 
nasączonej substancją oleistą (np. wazeliną w płynie).

WIERCENIE OTWORÓW
Można używać do tego celu zwykłych wiertarek 
przenośnych lub stanowiskowych. Zalecana szybkość 
wiertła ok. 1.000 obr./min.; do wiercenia otworów           
w płytach grubości 4 i 6 mm nadają się zwykłe wiertła 
stalowe. W przypadku wiercenia otworów przeloto-   
wch zaleca się zawsze posadowienie panelu laminatu   
na   płycie  drewnianiej   lub  wiórowej   i   zmniejszenie

prędkości natarcia  ostrza wiertła  w  celu uniknięcia 
odprysków po stronie wyjścia wiertła.

PORADY
Zaleca się wykonywanie wyżej wymienionych czynności 
od dolnej, niewidocznej strony panelu. Jeśli płyta jest 
osłonięta folią ochronną, należy ją usunąć w tym samym 
czasie z obu stron.

	obróbka	 	

CUTTING
The cutting pattern must take into account the fibre  
direction of the whole panel in order to control di-
mensional variations. The blade speed will depend 
on panel thickness and the edge quality required.  
On site cutting adjustments are possible with the use 
of circular saws with tungsten carbide teeth (widia).

MACHINING
This is necessary when the factory finish is not acceptable 
for final application or when rounded corners are required. 
Portable cutters are not generally recommended due to 
the hardness of the material. These should only be used 
for minor adjustments on site. The use of tungsten carbide 
tools with a rotation speed of between 6,000 and 20,000 
revolutions per minute is recommended. 

EDGE FINISH
As a general rule no edge protection is needed. However, 
in the case of exposed edges the following operations 
should be performed to improve the appearance and the 
structure of the edges: • chamfering and finishing with 
extra-fine abrasive paper; • polishing with application 
by cloth of an oily product such as liquid vaseline. 

DRILLING
Drilling can be carried out using ordinary portable or 
fixed drills. The recommended speed is approximately 
1,000 revolutions per minute; ordinary bits for steel 
can be used to drill 4 to 6 mm holes.
In the case of through holes, the descent speed should 
be reduced so as to avoid splintering on the exit side; 
it is always preferable to rest on a sacrificial panel of 
wood or chipboard.

RECOMMENDATIONS
For best results, the above should be performed on the 
lower, invisible, face of the panel. If the panel is supplied 
with a protective film, this should be peeled off from 
both faces at the same time.

	fabrication

Krawędź Stratificato Print HPL Black-All 
docięta pod kątem 45° 
45° edge on Stratificato Black-All Print HPL

Krawędź Stratificato Print HPL Standard 
docięta pod kątem 90° 
90° edge on Standard Stratificato Print HPL

Krawędź Stratificato Print HPL BK osadzonego na 
metalowym stelażu docięta pod kątem 90°
90° edge on Stratificato BK Print HPL resting
on a mechanical frame

	 	 	



Stratificato Print HPL 
może być produkowany 

z czarnym rdzeniem 
(BK), który zachowuje 

jednolity kolor w całym 
przekroju.

Stratificato Print HPL 
can be produced with 
black core (BK version), 
which maintains 
a uniform colour 
throughout its  
thickness.



MONTAŻ PRZELOTOWY
THROUGH - FIXING
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Stratificato Print HPL jako materiał drewnopochodny 
kurczy się i rozszerza pod wpływem zmieniającej się 
wilgotności. Dlatego też sąsiadujące ze sobą płyty 
powinny być zawsze rozdzielone szczeliną dylatacyjną 
obliczoną z uwzględnieniem deklarowanej przez produ-
centa zmienności wymiarowej laminatu. 

MONTAŻ WIDOCZNY
Zalecane jest nawiercanie otworów na śruby lub nity 
ok. 2 mm większych niż średnica łączników; powstały 
luz najlepiej wypełnić elastyczną tuleją dystansową. 
Aby uniknąć utleniania i w konksekwencji zanieczy-
szczenia powierzchni laminatu rdzą należy stosować 
łączniki aluminiowe lub ze stali nierdzewnej.

ŚRUBY SAMOGWINTUJĄCE
Przy takim montażu zalecane jest użycie śrub z drobnym 
gwintem, które gwarantują mocniejsze osadzenie 
w płycie. Śruby należy wkręcać w uprzednio nawier-
cone otwory. Średnica otworu powinna być mniejsza 
od zewnętrznej średnicy śruby, a jego głębokość                      
o min 1 mm większa od głębokości penetracji wkrętu 
i jednocześnie co najmniej 2 mm mniejsza niż gru-     
bość płyty.

Pełną specyfikację techniczną Stratificato Print HPL        
zawiera karta techniczna produktu, którą można znaleźć 
na stronie internetowej www.abet-laminati.it

	montaż	 	

Panels must never be assembled in close contact, but 
always with some clearance to provide an expansion 
gap, which should be calculated in relation to the 
expected dimensional changes in the material, keeping 
in mind that Stratificato Print HPL contracts in situations 
of low humidity and expands in those of high humidity.

VISIBLE FIXING 
All holes must be of diameter greater than that of 
the corresponding screw or rivet; flexible sleeves may 
be used in the cavity. All holes must have a diameter 
approximately 2 mm greater than that of the fasteners.
In order to avoid oxidation and rust streaks of the 
surfaces if the material, the use of aluminium rivets 
with stainless steel shanks is recommended. 

SELF-TAPPING SCREWS 
Self-tapping may be used: the finer the thread, the 
firmer the fixing. Pre-drilling is always necessary: the 
diameter of the holes must be less than the external 
diameter of the screw; whilst the depth must be at least 
1 mm greater than the penetration of the screw and at 
least 2 mm less than the panel’s thickness.

All technical data referred to Stratificato Print HPL are 
reported on the relevant Technical Sheet on web site 
www.abet-laminati.it

	assembly	 	



Śruba samogwintująca
Self-tapping screws

Śruba z metalową tuleją
Screw with metallic sleeve

b

D2

a D1 D1

b D2

a

D1

D1

GRUBOŚĆ (mm)
THICKNESS (mm)

MAX D1 (mm) MAX D2 (mm) a (mm) b (mm)

4 400 300 20 - 40 20 - 40

6 550 400 20 - 60 20 - 60

8 700 500 20 - 80 20 - 60

10 800 600 20 - 100 20 - 80

12 900 700 20 - 100 20 - 80

14 1000 800 20 - 120 20 - 100

16 1100 900 20 - 140 20 - 120

Przy montażu wymagającym 
wiercenia otworów do mocowania 
płyt zaleca się stosowanie 
zasady jednego punktu stałego                         
i pozostałych punktów ruchomych. 
Przy montażu płyty na minimum 
trzech punktach podparcia punkt 
stały znajduje się w środku płyty. 
Stosowanie tej metody umożliwia 
równomierną pracę wszystkich 
krawędzi płyty zarówno w pionie 
jak i w poziomie.

When fastening with systems that 
require drilling of the panel, it is 
advisable to adopt the rule of one 
fixed point and a number of sliding 
points.
When joining two planes, the fixed 
point is positioned at the centre of 
the sheet. Respect for the fixed 
point allows uniform longitudinal 
and transverse sliding of the edges 
of the sheet.

Śruba samogwintująca
SELF-TAPPING SCREWS

REGUŁA PUNKTU STAŁEGO
THE FIXED POINT RULE 

ŚRUBY SAMOGWINTUJĄCE
SELF-TAPPING SCREWS

Otwór fasolowy
Hole with slot

Otwór fasolowy
Hole with slot

F: Punkt stały/Fixed point P: Punkt ruchomy/Sliding point
	 (nie blokuje rozszerzania się płyty)/(allowing panel expansion)
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OKŁADZINY ŚCIAN
Do montażu płyt w tego typu zastosowaniach używa 
się najczęściej łączników przelotowych lub krytych, 
albo elastycznych klejów jednoskładnikowych na bazie 
poliuretanu lub polimerów MS.
Zalecana minimalna grubość laminatu  to  6 mm. 
Należy zawsze przestrzegać następujących warunków    
i zasad montażu:
•	Używać metalowej lub drewnianej konstrukcji 

nośnej, odpowiedniej dla Stratificato Print HPL.
•	Zapewnić odpowiednią cyrkulację powietrza                     

z tyłu okładziny, tak aby z obu stron płyty panowały 
jednakowe warunki otoczenia. Minimalna szerokość 
przestrzeni wentylacyjnej to 2 cm.

•	Zapewnić wystarczający luz dylatacyjny śrub przeloto-
wych w otworach oraz odpowiednią szczelinę dylatacyjną 
między sąsiadującymi panelami okładziny.

•	Warto również zastosować uszczelkę tłumiącą drgania 
między płytą i konstrukcją nośną.

Pełną specyfikację techniczną Stratificato Print HPL   
zawiera karta techniczna produktu, którą można 
znaleźć na stronie internetowej www.abet-laminati.it

	zastosowania	 	

wall cladding
This type of cladding generally requires the use 
of through and “invisible” fixing, or elastic single-
component sealant adhesives with a polyurethane or 
MS polymeric base. 
For the latter application, a minimum thickness of 6 mm 
of Stratificato Print HPL should be used, as well as 
respecting the following conditions:
•	When used as wall cladding, Stratificato Print HPL  
	 must always be installed on an appropriate structure,  
	 made of either wood or metal.
•	The provision of adequate air circulation at the back  
	 of the panel, so as to ensure the same conditions  
	 on both faces. The minimum depth of the ventilation  
	 space must be of at least 2 cm.
•	An adequate expansion gap between the screw and  
	 the hole as well sheet to sheet, function of the  
	 dimensional variation of the panel.
•	An anti vibration membrane (neoprene or silicon base)  
	 is recommended between the panel and the sub-structure.

All technical data referred to Stratificato Print HPL are 
reported on the relevant Technical Sheet on web site 
www.abet-laminati.it

	applications	 	



Niezwykłe własności 
Stratificato Print 

HPL w połączeniu 
z szeroką gamą 

wzorniczą czynią zeń 
produkt niezwykle 

wszechstronny 
w zastosowaniu, 

umożliwiający 
indywidualizację 

projektowanej 
przestrzeni.

The extraordinary 
attributes of 
Stratificato Print HPL  
together with the 
vast decorative 
range makes it 
an exceptionally 
versatile product, 
ideal for the 
customization  
of spaces.
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Dzięki swoim własnościom higienicznym, łatwości 
czyszczenia i odporności powierzchni Stratificato 
Print HPL jest idealnym materiałem do zastosowań 
zapewniających utrzymanie aseptyki pomieszczeń np. 
w szpitalach. Stratificato jest produkowane również           
w wersji LABGRADE, która oferuje podwyższoną 
odporność na agresywne związki chemiczne. W celu 
uzyskania szczegółów dotyczących kolekcji LABGRADE 
radzimy kontaktować się z organizacją handlową                         
Abet Laminati w danym kraju.

Poniżej podajemy listę typowych zastosowań dla 
Stratificato Print HPL w tym sektorze:
•	Szpitale
•	Komory sterylizacyjne i strefy kontrolowanej   		

czystości
•	Laboratoria chemiczne i fizyczne 
•	Laboratoria fotograficzne
•	Laboratoria kosmetyczne i farmaceutyczne
•	Laboratoria elektroniczne
•	Laboratoria nuklearne
•	Laboratoria szkolne
•	Blaty robocze

	laboratoria	 	

Its characteristics of hygiene, ease of cleaning and 
surface resistance make Stratificato Print HPL the ideal 
product for aseptic applications within hospitals. It 
can also be manufactured in the LABGRADE version, 
particularly suitable for those cases in which a specific 
resistance to aggressive chemical substances is required.
For more detailed information on the LABGRADE 
collection, please contact your local ABET LAMINATI 
representative. 

The following are some typical applications for 
Stratificato Print HPL:
• Hospitals and health clinics
• Sterile rooms with controlled contamination
• Chemistry and Physics laboratories
• Photographic laboratories
• Cosmetic and Pharmaceutical laboratories
• Electronic laboratories
• Nuclear laboratories
• School laboratories
• Work tops

	laboratories	 	



Powierzchnia laminatu 
w wersji LABGRADE 

nie jest toksyczna, jest 
chemicznie obojętna 

i fizjologicznie 
bezpieczna.

The surface of 
LABGRADE is non-toxic, 
chemically inert and 
physiologically safe.
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Z upływem lat kabiny sanitarne stały się nieodzownym 
elementem zachowania higieny w przestrzeniach 
publicznych i prywatnych. Najnowsze unormowania 
prawne dzielą wyraźnie przestrzeń w przebieralniach 
publicznych na część dostępną w obuwiu i tę dostępną 
jedynie bez obuwia.
Wszędzie tam, gdzie istotne jest optymalne 
wykorzystanie dostępnej przestrzeni Stratificato Print 
HPL oferuje możliwość wygrodzenia pomieszczeń bez 
konieczności murowania ścian, eliminując przy tym 
praktycznie problemy związane z utrzymaniem ich 
czystości i estetyki.
System lekkiej zabudowy jest nieskomplikowany 
i szybki w montażu, a ścianki osadzone zwykle                      
na regulowanych stopach umożliwiają łatwe i dokładne 
mycie podłóg.
Systemy lekkiej zabudowy spotyka się najczęściej 
w przebieralniach w obiektach sportowych, 
instytucjach publicznych, fabrykach i innych obiektach 
przemysłowych, ośrodkach zdrowia i wszędzie tam, 
gdzie wymagany jest podwyższony poziom higieny 
i czystości połączony z nowoczesnym wystrojem 
wnętrza.

	kabiny sanitarne	 	

Over the years cubicles have become an integral 
element, essential for the functionality and hygiene of 
both public and private spaces. The latest regulations 
on hygiene in the internal areas of change rooms specify 
a clear demarcation between areas accessible barefoot 
and those with shoes.
In all those situations where the optimisation of 
available space is essential, Stratificato Print HPL 
offers wall panels that completely replace traditional 
masonry, thus minimising all types of maintenance. 
Easy and fast to erect this type of wall is erected in very 
short timeframes, providing a finished space without 
the need for further works. The structure usually sits on 
adjustable aluminium feet, to facilitate cleaning of the 
floors. This type of installation is widely used in change 
rooms of sports facilities, factories, industrial premises, 
health organizations and in all applications where a high 
level of hygiene is required, without compromising the 
aesthetic features required of contemporary fit-outs. 
They provide countless design solutions to sub-divide or 
create bath, shower or change rooms, where assurances 
of hygiene is always linked to the undeniable aesthetic 
qualities of the materials.

	cubicles	 	





GRUBOŚĆ(mm)
THICKNESS (mm)

2 punkty podparcia 
2 fixing points

3 lub więcej punktów podparcia 
3 or more fixing points

10 600 700

12 700 800

14 800 900

16 900 1000

MAKSYMALNA ODLEGŁOŚĆ MIĘDZY PUNKTAMI MOCOWANIA (D) (mm)
Maximum distance between fixing points (D) (mm)

H

b D b

PRZEGRODY MOCOWANE WZDŁUŻ GÓRNEJ I DOLNEJ KRAWĘDZI
PANELS WITH TOP AND BOTTOM SUPPORT

28  

st
ra
tifi
ca
to

 p
ri

nt
 h

pl
hi

gh
 p

re
ss

ur
e 

la
m

in
at

e

A)

Dla tego typu zastosowań zaleca się płyty o grubości    
od 10 do 16 mm,  w  zależności  od  rodzaju  użytych  
okuć  montażowych  oraz parametrów samej płyty.

MONTAŻ
Stopy,  łączniki,  profile  montażowe  oraz  systemy  ich  
mocowania powinny   być   dostosowane do  przeno-
szenia   ciężaru   płyty   oraz występujących obciążeń 
mechanicznych.

ODLEGŁOŚCI MIĘDZY PUNKTAMI MOCOWANIA
A)  PRZEGRODY MOCOWANE WZDŁUŻ GÓRNEJ  I DOLNEJ 
KRAWĘDZI
Maksymalna wysokość ścianki „H”: 1860 mm
Maksymalna odległość punktu mocowania od krawędzi 
„b”: 150 mm.

B) PRZEGRODY MOCOWANE WZDŁUŻ KRAWĘDZI PIO-
NOWYCH
Maksymalna szerokość ścianki “L”: 1860 mm
Maksymalna odległość punktu mocowania od krawędzi 
„b”: 150 mm.

C)  PRZEGRODY MOCOWANE WZDŁUŻ JEDNEJ KRAWĘDZI
Odległość punktu mocowania od krawędzi płyty “b”: dla 
grubości 10 – 12 mm maksymalnie 100 mm
Odległość od krawędzi “b”: dla grubości 13 – 16 mm 
maksymalnie 150 mm.

	przegrody wewnętrzne	 	

The recommended thicknesses for this kind of 
application are between 10 mm and 16 mm, in 
relation to available accessories and the performance 
of the panels themselves.

ASSEMBLY 
Feet, wall supports, fixing systems and profiles must 
be strong enough to support the weight of the panels 
and the mechanical loads they are carrying.

FIXING DISTANCE
A) PANELS WITH TOP AND BOTTOM SUPPORT	
Panel height “H”: maximum 1860 mm 	
Distance “b” from the edge of the panel to the fixing 
point: maximum 150 mm

B) PANELS WITH SUPPORT ON BOTH SIDES 
Panel “L” width: maximum 1860 mm	
Distance “b” from the edge of the panel to the fixing 
point: maximum 150 mm 

C) PANELS WITH SUPPORT ON ONE SIDE 
Distance “b” from the edge of panel to the fixing 
point: maximum 100 mm for panels from 10 to 12 mm 
thickness 
Distance ”b” from the edge: maximum 150 mm for 
panels from 13 to 16 mm thickness 

	partitioning panels	 	



L

b

D

PRZEGRODY MOCOWANE WZDŁUŻ KRAWĘDZI PIONOWYCH
PANELS WITH SUPPORT ON BOTH SIDES

b

D

L

PRZEGRODY MOCOWANE WZDŁUŻ JEDNEJ KRAWĘDZI
PANELS WITH SUPPORT ON ONE SIDE

GRUBOŚĆ(mm)
THICKNESS (mm)

SZEROKOŚĆ- L (mm)
width - L (mm)

MAKSYMALNA ODLEGŁOŚĆ MIĘDZY 
PUNKTAMI MOCOWANIA (D) (mm)
Maximum distance between 

fixing points (D) (mm)

10 400
450

600
300

12 500
600

700
350

14 600
700

850
450

16 800
900

1000
500

B)

C)

GRUBOŚĆ(mm)
THICKNESS (mm)

2 punkty podparcia 
2 fixing points 

3 lub więcej punktów podparcia
3 or more fixing points 

10 600 700

12 700 800

14 800 900

16 900 1000

MAKSYMALNA ODLEGŁOŚĆ MIĘDZY PUNKTAMI MOCOWANIA (D) (mm)
Maximum distance between fixing points (D) (mm)
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GRUBOŚCI
Zalecane grubości laminatu do tego rodzaju zastosowań to:
•	Min 6 mm na korpus
•	Min 8 mm na fronty

WSKAZÓWKI DOTYCZĄCE KONSTRUKCJI SZAFEK
Szafki z laminatu kompaktowego znajdują zastoso-
wanie przede wszystkim w przebieralniach obiektów 
sportowych i służby zdrowia oraz przemysłowych. 
Zwykle osadzone na stopach, są niezwykle prakty-                    
czne w użytkowaniu, higieniczne, łatwe do konserwa-           
cji i utrzymania w czystości.
Projektując szafki należy pamiętać o wcześniejszych 
wskazaniach dotyczących sposobu wykorzystania         
laminatu oraz uwzględnić jego własności fizyko-mecha-
niczne.
Szczególną uwagę należy zwrócić na wpływ warunków 
otoczenia i rozmiarów poszczególnych elementów        
na stabilność ich wymiarów i kształtu; szafka składa się 
zasadniczo z dwóch części, korpusu i drzwiczek.

KORPUS powinien być montowany z uwzględnieniem 
następujących wskazówek:
•	Mocować ściankę zawsze po dłuższym boku.
•	Respektować zalecane maksymalne odległości miedzy 

punktami mocowania.

•	Płytę  można  mocować  przy  pomocy  uchwytów  
zaciskowych  (z gumową  uszczelką  między  częścią  
metalową  i  laminatem)  lub  na śruby  przelotowe  
pamiętając,  że  otwór  na  wkręt  powinien  być 
większy od jego średnicy, aby zostawić przestrzeń     
na ruch płyty

•	Wykonać w dnie, półkach i zwieńczeniu otwory lub 
szczeliny wentylacyjne dla zapewnienia odpowiedniej 
cyrkulacji powietrza wewnątrz szafki, która zapobie-
gnie powstawaniu nadmiernych różnic wilgotności        
i temperatury z obu stron płyty

Przy montażu drzwiczek należy przestrzegać nastę-
pujących zasad: 
•	Mocować front zawsze po dłuższym boku.
•	Stosować, jeśli to możliwe, zawiasy na śruby przelotowe  

z punktami mocowania oddalonymi min 30 mm – max 150  
mm od krawędzi bocznej drzwiczek (patrz“b”w tabeli D). 

	korpusy i fronty szafek	 	

THICKNESSES
Recommended thicknesses for this kind of application are:
•	Thicknesses ≥ 6 mm for structure
•	Thicknesses ≥ 8 mm for doors 

FABRICATION RECOMMENDATIONS
This application has a large range of uses from changing 
rooms in sports facilities and health services, as well as in 
industrial environments. Generally standing on appropriate 
feet, they are extremely practical, easy to clean, hygienic,  
durable and require minimal maintenance. Please note 
the previous recommendations for the use of the material,  
respecting at all times the PHYSICAL AND MECHANICAL 
PROPERTIES of the material.
Particular attention must be paid to dimensional and 
installation factors, which determine stability.
The structure of the lockers is made up of two clearly 
distinct parts the structure and the door.

The STRUCTURE must be made in accordance with the 
following recommendations: 
•	Always include fixing points along the length of the panel.
•	Respect the maximum distances for the fixing points.
•	The fixing points may be a clamp style, with rubber seal  
	  between the metal and Stratificato Print HPL or through  

	 fixing with relevant drilling of Stratificato Print HPL,  
	 larger than the screw, to allow the movement of  
	 the panel. 
•	Ensure air circulation inside the locker in order to avoid  
	 excessive differences in humidity and temperature  
	 on the sides of the panel. 

THE DOOR of the cabinet must take into account the 
following recommendations: 
•	Always include fixing points along the length of the door.
•	Where possible use hinges with through fixing at a  
	 distance from the edge of the panel of not less than  
	 30 mm and not exceeding 150 mm (see “b” table D).

	panels for lockers	 	
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PŁYTY MOCOWANE WZDŁUŻ JEDNEJ KRAWĘDZI
PANELS WITH SUPPORT ON ONE SIDE

D)

Odległość “b” między krawędzią płyty a punktem mocowania
Distance “b” from the edge of panel to the fixing point

GRUBOŚĆ(mm)
THICKNESS (mm)

SZEROKOŚĆ- L (mm)
width - L (mm)

MAKSYMALNA ODLEGŁOŚĆ MIĘDZY 
PUNKTAMI MOCOWANIA (D) (mm)
Maximum distance between 

fixing points (D) (mm)

MAKSYMALNA ODLEGŁOŚĆ (b) 
Maximum distance (b)

8 400
200

350
400 80

10 400
450

600
300 100

12 500
600

700
350 100

14 600
700

850
450 150

16 800
900

1000
500 150
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Sama natura materiału umożliwia jego produkcję            
w wielu wariantach kolorystycznych, rozmiarach, 
strukturach i grubościach odpowiadających wielorakim 
zastosowaniom. Największa różnorodność rozwiązań 
dotyczy frontów szafek, drzwi pryszniców oraz drzwi sal 
operacyjnych i pomieszczeń o podwyższonych wymaga-
niach higienicznych. Do tego typu zastosowań zaleca 
się używanie laminatu Stratificato Print HPL w grubości 
od 10 do 16 mm w zależności od rozmiaru drzwi i ilości 
zawias. 
Zalety stosowania laminatu kompaktowego na drzwi 
można podsumować w kilku poniższych punktach:
•	Nie ma potrzeby osadzania płyty Stratificato Print HPL 

w profilach ani obrzeżowania krawędzi, wystarczy 
je odpowiednio ofrezować, aby otrzymać gotowy, 
estetyczny panel drzwiowy.

•	Nie  trzeba malować ani lakierować powierzchni, obie 
strony płyty są już wykończone na gotowo zarówno 
pod względem kolorystyki jak i struktury.

•	Istotne ograniczenie grubości drzwi w porównaniu    
do skrzydeł tradycyjnych, co zwiększa przestrzeń    
pomieszczenia, w których są zamontowane.

WSKAZÓWKI DOTYCZĄCE KONSTRUKCJI DRZWI 
WEWNĘTRZNYCH

Wykonując drzwi ze Stratificato Print HPL należy skru-
pulatnie przestrzegać wszelkich omówionych wcześniej 
wskazań dotyczących sposobu wykorzystania laminatu 
oraz uwzględnić jego własności fizyko-mechaniczne;                
ma to decydujący wpływ na zachowanie przez gotowe 
drzwi stabilności wymiarów i formy. 
Przypominamy o mocowaniu skrzydła zawsze po 
dłuższym boku.

	drzwi wewnętrzne	 	

The very nature of the material allows the production 
of doors in varying sizes, thicknesses and finishes, offering 
a wide choice of colours and decorations. Such versatility 
satisfies the most varied project requirements.
The most widespread uses are cabinet doors, doors for 
showers, internal doors in apartments, doors for clean 
rooms, doors for environments that require specific 
conditions of cleaning and hygiene. Such use derives 
from and evolved thanks to the excellent technical  
characteristics of the product, both in terms of ease of 
fabrication and performance over time. The thicknesses 
recommended for these types of applications are 10 to 
16 mm, depending on the size of the doors and number 
of hinges.
The advantages in construction are summarized as  
follows:
•	No need for a frame or border around the perimeter  
	of the door, as the panel with good milling is totally  
	finished both aesthetically and structurally.
•	No need to paint the surfaces, since both sides are  
	already finished both in terms of decorative as well  
	as texture.

•	Considerable space savings since the thickness  
	 of Stratificato Print HPL is always much lower than  
	 that of traditional doors.

INDICATIONS ON the CONSTRUCTION OF INTERNAL DOORS 
The manufacture of doors in Stratificato Print HPL 
should always closely follow all previously stated  
recommendations, respecting at all times the physical 
and mechanical PROPERTIES of the material, essential 
for the stability of the door itself.
Remember to always provide the fixing points  
on the length of the panel.

	panels for internal doors	 	
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SCHEMAT MONTAŻU DRZWI
DOOR ASSEMBLY    

E)

Odległość “b” między krawędzią płyty a punktem 
mocowania: max 100 mm dla płyty grubości 10 - 12 mm
Odległość “b” między krawędzią płyty a punktem 
mocowania: max 150 mm dla płyty grubości 13 - 16 mm
Distance “b” from the edge of panel to the fixing point: 
maximum 100 mm for panels from 10 to 12 mm thickness 
Distance “b” from the edge of panel to the fixing point: 
maximum 150 mm for panels from 13 to 16 mm thickness 

GRUBOŚĆ (mm)
THICKNESS (mm)

SZEROKOŚĆ - L (mm)
WIDTH - L (mm)

10 400
450

600
300

12 500
600

700
350

14 600
700

850
450

16 800
900

1000
500

MAKSYMALNA ODLEGŁOŚĆ MIĘDZY 
PUNKTAMI MOCOWANIA (D) (mm)
Maximum distance between 

fixing points (D) (mm)
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Dzięki technologii COESO® można wykonywać 
elementy gięte z niemal całej gamy kolorystycznej 
Stratificato Print HPL w grubości 2 – 14 mm.
Technika ta pozwala uzyskiwać różne promienie gięcia 
zależnie od grubości użytego Stratificato Print HPL,  
a co za tym idzie umożliwia realizację obiektów                   
z laminatu niezwykle różnorodnych w formie.
Cykl produkcyjny elementów COESO® nie zmienia struktury 
fizyko-chemicznej Stratificato Print HPL ani własności jego 
warstwy zewnętrznej.
W celu uzyskania szczegółów dotyczących promieni 
gięcia COESO® radzimy kontaktować się z organizacją 
handlową Abet Laminati w danym kraju.

	COESO®	 	

Curved elements can be created in all the colours of 
the Stratificato Print HPL collection in thickness from 2 
to 14 mm by using COESO® technique. 
This technique allows curvature radii of variable angles, 
depending on the thickness of the material and offers a 
virtually unlimited number of shapes.
The production cycle behind COESO® does not alter the 
physical and chemical structure of Stratificato Print HPL 
nor its surface characteristics.
For more information on the curvature radii of COESO®, 
contact the local ABET LAMINATI representative.

	COESO®	 	



Materiał do 
różnorodnych 

zastosowań, praktyczny, 
o wysokich walorach 

projektowych.

Material suitable for a 
multitude of applications 
and systems, highly 
functional and of great 
visual impact.
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Technika druku cyfrowego pozwala na zadrukowanie 
papieru w drodze natrysku tuszu w systemie 
druku czterobarwnego bezpośrednio z nośnika 
elektronicznego. Wysoka jakość druku cyfrowego           
o nieosiągalnej do niedawna rozdzielczości pozwala 
odtwarzać nawet bardzo wyrafinowane wzory                       
i odcienie kolorystyczne, również w deseniach o bardzo 
rozbudowanej kompozycji tonalnej i światłocieniowej. 
Umożliwia ona również produkcję wzorów w krótkich 
seriach, co stanowi problem przy tradycyjnej metodzie 
druku cylindrycznego. 
Efekt końcowy odzwierciedla wiernie projekt oryginalny. 
Dzięki temu kreatywność projektantów uwolniona 
z gorsetu ograniczeń narzucanych przez reżim 
produkcyjny daje efekt coraz bliższy oczekiwaniom 
klientów.
Technologia Digital Print pozwala na wydrukowanie 
dowolnego zdjęcia, obrazu czy grafiki, otwierając          

przed projektantami niecodzienną możliwość podążenia 
za twórczym instynktem wiodącym do często nieocze-
kiwanego plastycznego rezultatu, który z ekranu kom-
putera zostanie bez żadnych zmian i ingerencji prze-
niesiony na ostateczny produkt.
Stratificato Print HPL dekorowane w technologii druku 
cyfrowego zachowuje niezmienioną odporność i inne 
parametry jakościowe.
W celu uzyskania szczegółowych informacji na temat 
druku cyfrowego radzimy kontaktować się z organizacją 
handlową Abet Laminati w danym kraju. 

	druk cyfrowy	 	

Thanks to digital printing technology, four-colour ink jet 
printing can be achieved directly from a computer file. 
The refined quality of digital printing provides extremely 
high definition, even for highly complex patterns, 
unthought-of until recently.
Digital printing technology does away with the minimum 
quantity restrictions imposed by traditional rotogravure. 
The end result is highly effective and completely faithful 
to the original. Creativity is free from conditioning and 
Industry ever closer to the desires of its clients.
Digitalprint technology allows the reproduction of any 
drawing, photograph, or other image, provided is it in 
electronic format.
The process of creation of the decorations has a rare 
charm: it is unpredictable, escapes traditional controls, 
the fruit of pure instinct; an invention often child of an 

unexpected path which generates on screen unexpected 
images and solutions.
Stratificato Print HPL laminate with digital technology 
leaves unaltered all the features of resilience and quality 
of the material.
For more information on digital printing, contact the local 
ABET LAMINATI representative. 

	digital printing	 	



“Flamingo” - Missoni Home








