
Ce este un HPL Compact ?

HPL-ul  Compact  este  un  material  laminat  şi  compactat  la  presiune  înaltă.  HPL-ul
Compact prin definiţie este un panou cu grosime între 2 şi 18 mm, cu rigiditate înaltă, al
cărui miez este compus din hârtie impregnată în răşină fenolică, iar suprefaţa din una
sau mai multe straturi  de hârtie impregnată în răşină termorezistentă ( cunoscută în
industria lemnului ca şi melamină).
HPL-ul Compact este produs la temperaturi (150 °C) şi presiune (9 Mpa) înaltă în prese
multietajate, unde are loc policondensaţia răşinii (vezi Fig.1). Acest proces conduce la
un produs finit extrem de rigid şi aproape indestructibil. Panourile sunt disponibile în
variantă standard şi antifoc, varietatea de texturi putând varia de la mat la luciu înalt.
Varietatea de culori şi structuri depăşeşte cifra de 800. (vezi Fig.2) HPL-ul Compact
poate fi disponibil şi în culori şi texturi personalizate.

De ce să utilizăm HPL Compact ?

HPL-ul  Compact  este  materialul  ideal  acolo  unde  durabilitatea,  sustenabilitatea,
fabricarea uşoară, instalarea, rezistenţa mare la uzură, costul rezonabil, varietatea de
culori  şi  texturi  şi  rezistenţa  la  umezeală  primează.  Se  debitează  ca  şi  materialul
lemnos, nu mai trebuie finisat sau cantuit, se montează rapid şi uşor. Are avantaje din
punct de vedere ecologic: nu emenă gaze, nu conţine componente organice volatile şi
este reciclabil. Este un material care se utilizează în diferite industrii de peste 30 de ani.
Şi-a dovedit utilitate prin:

‐ Rigiditatea pe care o are, fiind un material autoportant
‐ Este uşor de prelucrat
‐ Rezistenta mare la foc, fum şi gaze toxice
‐ Este un material ecologic
‐ Rezistentă mare la apă şi abur
‐ Se curăţă uşor
‐ Are proprietăţi igenice excelente
‐ Este stabil dimensional şi perfect plan
‐ Este un material antistatic
‐ Rezistenţă foarte mare la solvenţi organici şi substanţe chimice
‐ Nu reacţionează în contact cu alimentele
‐ Este rezistent mecanic, la montare se pot folosi şuruburi metrice



Alte caracteristici

Când este montat corect, variaţiile normale de temperatură şi umiditate nu au efecte
adverse  asupra  meterialului.  Fluctuaţiile  extreme  de  temperatură  şi  umiditate  nu
afectează  aspectul  sau  proprietăţile  panourilor.  Şocurile  termice  nu  afectează
proprietăţile fizice şi mecanice a materialului.

Film de prezentare
http://www.youtube.com/watch?feature=player_embedded&v=MrJeC9HjTvU

Overlay – strat de suprafaţă
Decorative layer – strat decorativ
Phenolic kraft paper – hârtie imregnată în răşină fenolică

Figura 1: Miezul Compactului este compus din straturi succesive de hârtie impregnată în răşină fenolică,
suprafaţa este din una sau mai multe straturi de hârtie impregnată în răşină termorezistentă.

Figura 2: Compactul produs de Abet Laminati este disponibil în sute de culor standardi, dar poate fi şi
personalizat. 



Domenii de utilizare
HPL-ul  Compact  este  un  material  ideal  pentru  majoritatea  suprafeţelor  decorative
interioare.  Este  rezistent  la  umiditate,  rezistă  la  zgârieturi,  substanţe  chimice.
Proprietăţile structurale permirt  utilizarea acolo unde rezistenţa la uzură este cerută.
Având în vedere sutele de culori şi texturi posibile, dar şi posibilitatea de a-l personaliza,
Compactul este materialul ideal pentru designeri.
O lista succintă a domeniilor de utilizare:

‐ Blaturi pentru mese
‐ Carcase, sertare şi fronturi de mobilă
‐ Pereţi despărţitori şi podele pentru spitale
‐ Camere cu atmosferă controlată
‐ Vestiare
‐ Balturi de bucătărie
‐ Placări de pereţi interiori
‐ Panouri decorative interioare
‐ Poliţe
‐ Compartimentări de toalete
‐ Uşi 
‐ Mobilier de birou şi bucătărie

Din perspectiva designului, tiparirea digitală pe suprafaţa Compactului a unei imagini,
texturi  personalizate, reprezintă o nouă posibilitate de a decora suprafeţe interioare.
Acoperită  de  o  suprafaţă  de  melemină  transparentă,  tipărirea  digitală  este  unică,
durabilă şi atrage atenţia. Mai nou, datorită procesului de fabricaţie unic a firmei Abet
Laminati,  tipărirea  digitală  pe  suprafaţa  materialului  Compact  se  poate  face  şi  în
cantitaţi mici ca număr de coli.

Regula numărul #1
Umiditatea relativă si umezeala
Compactul este un material ideal atât pentru medii cu umiditate ridicată, cât şi pentru
cele cu aer uscat. Rezistă foarte bine la umiditate şi nu absoarbe apa în contact cu ea.
Pot apare deformaţii doar atunci când sunt diferenţe de umiditate între faţa şi spatele
plăcii.
În orice situaţie,  este esenţială asigurarea ventilaţiei  la spatele plăcii,  pentru a
preveni deformarea acesteia. (vezi Fig. 3)
Ventilarea corectă asigură egalizarea umidităţii pe suprafata şi pe spatele plăcii, astfel,
placa rămâne plană.
Problema nu o reprezintă cantitatea de umiditate, important este fluxul de aer de
pe ambele feţe a plăcii. Din această cauză, în încăperi umede cum este baia, sau
uscate cum este sufrageria, este esenţială asigurarea unui flux de aer în spatele
panoului, care egalizează umiditatea.



Figura 3: Este esenţial, ca panoul montat, să aibă asigurat fluxul de aer necesar egalizării umidităţii.

Manipularea şi stocarea
Posibilitatea de deformare a plăcilor  la transport  sau stocare trebuie luată în calcul.
Deformarea poate fi evitată prin respectarea următoarelor instrucţiuni: 

‐ Plăcile trebuie aşezate pe suprafeţe orizontale plane. Între palet şi prima placă
se pune o coală de carton.

‐ Plăcile care au folie de protecţie din fabricaţie pe ambele feţe, se transportă şi se
stochează  cu  folia  pe  ele.  Folia  se  îndepărtează  înainte  de  procesul  de
prelucrare a acestora.

‐ Nu transportaţi sau stocaţi plăcile aşezate pe muchie. Plăcile se stochează în
poziţie orizontala, aşezate pe toata suprafaţa lor.

‐ Detaşaţi folia de protecţie de pe ambele suprafeţe înainte de prelucrare. 
‐ HPL-ul Compact este extrem de rezistent la zgârieturi, dar manipularea incorectă

poate duce la deteriorarea suprafeţei.  Alunecarea unei  plăci  pe o alta,  poate
duce la zgârierea suprafeţelor.



Figura 4: transportaţi  plăcile orizontal.  Stocaţi plăcile orizontal, pe paleţi.  Nu detaşaţi
folia de protecţie decât înainte de prelucrare. Detaşaţi folia de protecţie de pe ambele
feţe.

Croirea plăcilor
Plăcile Compact au dimensiunea standard de 130 x 305 cm. Cele cu format special au
dimensiunea  de  130 x  420  cm.  Un  plan  de croire  bun,  va  reduce  pierderile  de  la
prelucrare. La planul de croire ţineţi cont de următoarele aspecte:

‐ Înainte de prelucrare verificaţi materialul, să fie fără defecte
‐ Compactul  este  un  material  cu fibră.  Acest  lucru  se  datorează procesului  de

fabricaţie. Chiar şi culorile plane au aceste fibre, cu toate că nu pare evident.
‐ La stabilirea unui plan de croire luaţi în considerare fibra materialului, mai ales

acolo  unde direcţia  fibrei  trebuie  să  fie  continuă,  sau trebuie  făcute  îmbinări
longitudinale.

Figura 5: Îmbimarea este greu de observat, dar ea nu este invizibilă.



Figura 6: Toate colţurile interioare trebuie sa aibă o rază minimă de cel puţin 8 mm.

Blaturi de bucătărie
HPL-ul  Compact este materialul  ideal  pentru un blat  de bucătărie frumos şi  durabil.
Rezistenţa sa la temperatură, chimicale şi zgârieturi îl recomandă pentru bucătăria unde
viaţa de zi cu zi este agitată. Multitudinea de culori şi texturi, dar şi posibilitatea croirii
unor forme diferite, oferă designerilor posibilitatea de a-şi realiza visele.
Ca şi  toate materialele suprafeţelor decorative, laminatul  Compact trebuie fabricat şi
instalat  corespunzător  pentru  a  putea  beneficia  de  proprietăţile  fizice  şi  estetice
uimitoare  ale  acestui  material  unic.  Aderarea  la  instrucţiunile  din  acest  Ghid  de
fabricaţie vă asigură o instalare durabilă şi estetică.

Tăierea şi croirea
Generalităţi:

‐ Se execută cu scule din carbid sau diamantate
‐ Prima dată se execută tăierile longitudinale
‐ Colţurile interioare să nu fie ascuţite (raza minimă să fie de 8 mm)

Pânzele pentru tăiere:
‐ Cu dinţi ascuţiţi pe 3 feţe sau cu dinţi alternativi avand faţa de aşezare inclinată

la 5°
‐ Pânza trebuie să aibă minim 6 dinţi la fiecare 25mm diametru. De exemplu o

pânză cu diametrul de 300 mm trebuie să aibă 72 de dinţi (300/25 x 6 dinţi = 72,
vezi Fig.7)



‐ Un rezultat bun (taietură fină) se obţine atunci când doar doi dinţi vin în contact
cu materialul. (vezi Fig.8)

‐ Avansul trebuie să fie funţie de grosimea materialului dar şi de utilajul folosit. Un
utilaj prformant, ca de exemplu CNC-ul oferă o tăietura mai bună.

Figura 7: 

Figura 8: 

Şuruburi şi elemente de asamblare
NU montaţi plăcile Compact cu şuruburi fără pregăurire. Folosiţi burghie cu o ascuţire la
vârf de 90° sau mai puţin. Dacă străpungeţi placa, aşezaţi sub ea o bucată de lemn
pentru a preveni ruperea materialului la ieşirea burghiului. (vezi Fig.9)
La găuri înfundate (când placa nu se străpunge) folosiţi bucşe de bronz sau aluminiu
expandabile  sau  filetaţi  materialul  pentru  a  folosi  suruburi  mecanice  metrice.  NU
FOLOSIŢI şuruburi pentru lemn.



Recomandări:

La prelucrări perpendiculare pe placă (de suprafaţă): 
‐ Folosiţi burghie cu vârful ascuţit între 60 şi 80 grade.
‐ Adâncimea maximă de găurire este mai mică cu 1 până la 1,5 mm mai mică

decât grosimea plăcii. De exemplu, la o placă de 10 mm grosime, adâncimea
maximă de găurire este de 8,5 mm.

‐ Opriţi şurubul sau inserţia de bronz la 1 mm de la fundul plăcii.
‐ Şuruburile auto-filetante se pot folosi, luând în considerare cele menţionate mai

sus.  Diametrul  găurii  în  acest  caz  trebuie  să  fie  egal  cu  partea  interioară  a
filetului.

La prelucrări în cant: 
‐ Se recomandă şuruburi auto-filetante sau şuruburi mecanice cu filet metric.
‐ Diametrul găurii trebuie să fie egal cu partea interioară a filetului.
‐ Opriţi înşurubarea la cel puţin 1 mm de fundul găurii.
‐ Diametrul şurubului nu poate depăşi grosimea plăcii minus 3 mm. 
‐ Bucşele expandabile (din bronz sau aluminiu) NU SE POT folosi la găuririle în

cant.

Figura 9: Dacă străpungeţi placa, aşezaţi sub ea o bucată de lemn pentru a preveni ruperea materialului
la ieşirea burghiului.



Figura 10: Ascuţirea la vârf ideală este între 60 – 80 grade. Evitaţi folosirea burghielor clasice pentru
metal, ele au o ascuţire a vârfului de 120 grade.

Figura 11: Opriţi găurirea sau filetarea la minim 1 mm de fundul plăcii. Şurubul sau inserţia folosită trebuie
să se oprească la cel puţin 1 mm de fundul plăcii de Compact. 

Figura 12: Grosimea şurubului să nu fie mai mare decât grosimea plăcii minus 3 mm, atunci când găuriţi
sau filetaţi în cant. 

Lipirea şi îmbinarea plăcilor
Generalităţi
ABET LAMINATI a încheiat un parteneriat cu firma Integra Adhesives pentru a putea
furniza  un  pachet  de  adezivi  pentru  HPL-ul  Compact,  în  cazul  în  care  se  doreşte
îmbinarea/lipirea  panourilor  Compact  una  de  cealaltă,  dar  şi  îmbinarea/lipirea  cu
materiale cum ar fi metalul sau materialul plastic.
Cu toate că tehnicile de lipire şi îmbinare sunt relativ similare cu tehnicile folosite la
materiale  solide  în  general,  sunt  câteva  puncte  esenţiale  care  trebuie  subliniate  şi
respectate pentru a obţine un rezultat bun.

‐ Adezivul crează o legătură mecanică cu HPL-ul Compact, ceea ce înseamnă că
trebuie avută grijă de creerea unor suprafeţe suplimentare pentru ca adezivul să
adere la acesta. Contrar altor lipiri, în acest caz nu există reacţie chimică.

‐ Toate lipirile trebuie să fie plane, drepte şi bine potrivite



‐ Îmbinarea este considerabil mai puternică dacă ambele suprafeţe îmbinate sunt
prelucrate în prealabil cu o hârtie abrazivă cu granulaţia de 80. În consecinţă,
dacă pentru formatizare s-a folosit o freză în urma căruia s-a obţinut o tăietura
dreaptă  şi  fină,  ambele  suprafeţe  care  urmează  a  fi  lipite,  trebuie
prelucrate/degroşate cu o hârtie abrazivă cu granulaţia de 80.

‐ În  cazul  îmbinărilor  cap  la  cap,  forţa  îmbinării  creşte  semnificativ,  daca  se
utilizează lamele din lemn.

‐ La îmbinarea unor  materiale  pe suprafaţa Compactului  (cum ar  fi  chiuvetele)
suprafaţa de contact trebuie complet şlefuită (cu hărtie abrazivă granulaţia 80)
până ce stratul de melamină de pe surafaţă este complet îndepărtat.

‐ Îmbinările orizontale trebuie să se limiteze la spatele plăcii sau zone care nu sunt
vizibile. Acesta pentru că şlefuirea în vederea unei îmbinări solide deteriorează
finisajul de suprafaţă a Compactului.

‐ Nu şlefuiţi niciodată partea decorativă. Nu se mai poate repara. Folosiţi banda
adezivă de protecţie pentru a proteja faţa decorativă de excedentul de adeziv
sau diluanţii de adeziv.

‐ Încercaţi  să nu folosiţi  chimicale cum ar fi  acetona sau diluantul  de lacuri  pe
suprafaţa decorativă, deoarece poate duce la striuri care nu se mai pot corecta.

*Integra Adhesives Inc.
Order Line
Intl. Phone: +1 (604) 850-1321
Intl. Fax: +1 (604) 850-1354
North America Toll Free: (888) 862-6665

Film de prezentare
http://www.youtube.com/watch?feature=player_embedded&v=pKajSaIsPXY

Figura 13: Măriţi uşor rugozitatea suprafeţelor prin prelucrare cu o hârtie abrazivă cu granulaţia de 80.
Această operaţie măreşte suprafaţa de contact cu care adezivul vine în contact.



 
Figura 14: Îmbinarea este mult mai puternică dacă se folosesc lamele din lemn montate în cant.

Figura 15: Folosiţi bandă adezivă pe ambele suprafeţe pentru a proteja suprafaţa decorativă de scurgerile
de adeziv şi solvenţii chimici de curăţire a surplusului de adeziv.

Îmbinarea cap la cap (în cant)
‐ După pregătirea materialului în vederea îmbinării, frezaţi locaşul pentru lamelele

din lemn. Folosiţi lamele cu lăţimea de 20 mm. (vezi Fig 16)
‐ Şlefuiţi uşor suprafeţele care se îmbină cu o hârtie abrazivă cu granulaţia 80-100.

Această operaţie măreşte suprafaţa de contact cu adezivul. (vezi Fig 17)
‐ Mascaţi suprafaţa decorativă cu bandă adezivă, pe ambele suprafeţe a îmbinării,

la aproximativ 1 mm de muchia plăcii. (vezi Fig 18)
‐ Puneţi adeziv pe lamalele de îmbinare. (vezi Fig 19)
‐ Introduceţi lamelele în locaşul frezat. (vezi Fig 20)
‐ Aplicaţi adeziv pe ambele suprafeţe a îmbinării şi strângeţi cele două suprafeţe

una de cealaltă.  (Prin aplicarea adezivului  pe ambele suprafeţe se asigură o
acoperire completă a celor două suprafeţe.) Notă:  timpul avut la dispoziţie este



de 10-15 minute, şi  depinde de temperatură şi  umiditate.  După care adezivul
începe să se întărească. (vezi Fig 21)

‐ Pentru strângere recomandăm un strângator comercial. (vezi Fig 22)
‐ Excesul de adeziv trebuie răzuit la nivelul benzii adezive. Adezivul se contractă

în timpul întăririi. Cu cât banda adezivă este mai groasă sau este pusă în mai
multe straturi, cantitatea de adeziv după răzuire creşte. (vezi Fig 23)

‐ Timpul de întărire al adezivului este de 20-30 de minute. După întprire îndepărtaţi
strângătoarele şi banda adezivă. (vezi Fig 24)

‐ Adezivul în exces se îndepărtează cu o cârpă moale umezită în diluant pentru
lacuri, stergând fin adezivul excedentar. Diluantul pentru lacuri înmoaie adezivul.
Aşteptaţi până diluantul înmoaie complet adezivul. (vezi Fig 25)

‐ Cu ajutorul  unui  răzuitor  din  plastic  sau HPL,  îndepărtaţi  uşor  excedentul  de
adeziv. (vezi Fig 26)

‐ După această răzuire, înmuiaţi o cârpa moale în solutia “Stratificato Polish” (sau
altă  soluţie  pentru  şlefuire  fină),  cu  ajutorul  căruia  se îndepărtează restul  de
adeziv de pe suprafaţă. (vezi Fig 27)

‐ După prima ştergere cu Stratificato Polish (sau altă soluţie pentru şlefuire fină
utilizată  pentru  blaturi)  şi  uscare,  dacă  mai  ramâne  adeziv,  repetaţi  operaţia
precedentă.

Film de prezentare
http://www.youtube.com/watch?feature=player_embedded&v=pKajSaIsPXY
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Rabaterea muchiilor
Pentru a rabate muchiile unui blat, trebuie să întelegem mai întâi cum şi din ce este
fabricat Compactul. El este fabricat din straturi de hârtie impregnată în răşină fenolică
care apoi este acoperită pe una sau ambele suprafeţe de un strat de hartie decorativă
impregnată  în  melamină.  (vezi  Fig  28)  Din  această  cauză,  chiar  dacă  miezul  şi
suprafaţa decorativă sunt de aceeaşi culoare, având în vedere că sunt două materiale
diferite, potrivirea de culoare nu este întotdeauna de o acurateţe de 100%.
Probabil cea mai simplă şi uşoară metodă de abordare a uşoarei diferenţe de culoare
este de a prelucra suprafeţele care vin în contact, adică, miezul monocolor a unei bucăţi
să vină în contact cu miezul monocolor a celeilalte cu care se îmbină. Adică, funcţie de
metoda de prelucrare finală, care poate fi îninte sau după lipire, se îndepărteză partea
decorativă a suprafeţei rabatate. Totodată, se îndepărteză melemina şi de pe partea
inferioară  a  blatului  (vezi  Fig  29).  Folosind  această  metodă,  având  şi  adezivul  în
culoarea miezului, rezultă o suprafaţă vizibil foarte bună, pe care îmbinarea aproape că
nu se vede.



În continuare prezentăm cele mai frecvente metode de rabatere a muchiilor:
‐ Îmbinare verticală la 90°
‐ Îmbinare pachet
‐ Îmbinare cu muchii prelucrate în unghi

Cerinţele minime necesare pentru realizarea unor muchii rabătute sunt: un router sau
freză pentru obţinerea unor muchii drepte şi o maşină de formatizat. Cel mai eficient
utilaj pentru prelucrarea compactului este centrul de prelucrare CNC.

Figura 28: Compoziţia Compactului constă dintr-un miez solid fenolic acoperit pe ambele feţe de un strat
decorativ impregnat în răşină melaminică. 

              
Figura 29: Îndepătând stratul de răşină melaminică al blatului cu muchii rabatate, miezul solid al blatului
poate fi lipit de miezul solid a piesei adăugate.
 

Îmbinare verticală la 90°
Avantajul îmbinării  verticale la 90° constă în utilizarea eficientă a materialelor, având
doar o singură îmbinare prin lipire în partea de jos al blatului. Paşii de executat sunt:

‐ Se formatizeză blatul la dimensiune
‐ Se taie fâşia ce urmează a se lipi, din acelaşi material. Lăţimea fâşiei depinde de

înălţimea finală a părţii rabătute. Atenţie, blatul trebuie frezat 2 mm în partea de
jos pentru a îndepărta stratul de melamină, astfel lipirea se va face miez cu miez.

‐ Se frezează partea de jos al blatului pe o lăţime egală cu grosimea fâşiei, la o
adâncime de 2 mm pentru a îndepărta stratul de melamină.



‐ Aşezaţi, fără a folosi adeziv, fâşia tăiată pe frezarea făcută şi verificaţi să culce
pe toată lungimea ei pe blat. Folosiţi strângătoare cu arcuri în acest sens. (vezi
Fig.30)

‐ Curăţiţi fâşia şi partea frezată cu alcool tehnic, astfel, lipirea celor două piese va
fi mai puternică. La curăţire folosiţi cârpă moale care nu lasă scame. Nu folosiţi
şerveţele de hârtie, scamele pot slăbi lipirea. (vezi Fig.31)

‐ Pentru culorile  de miez standard există adeziv  în culoare.  Purjaţi  cartuşul  de
adeziv înainte de folosire. (vezi Fig.32) Folosiţi doar un singur strat de adeziv,
acesta trebuie pus pe cantul fâşiei care vine lipit de fundul blatului. Timpul avut la
dispoziţie pentru a aşeza piesele una peste alta este de 10-15 minute, functie de
temperatura ambientală. (vezi Fig. 33)

‐ Prindeţi fâşia adezivată de fundul prelucrat al blatului cu cleme cu arc, distanţa
dintre ele fiind de 70-80 mm. (vezi Fig.34)

‐ Timpul  de  întărire  al  adezivului  este  de  20-30 minute.  După ce  adezivul  s-a
întărit, îndepărtaţi clemele şi întoarceţi blatul cu faţa în sus. 

‐ Dacă lucraţi cu o freză manuală, asiguraţi-vă că talpa frezei nu zgârie suprafaţa
blatului. Cel mai bun rezultat se poate obţine folosind o bucată de HPL între talpa
frezei şi blat. Zgârieturile de pe suprafaţa Compactului nu se mai pot repara !

‐ Frezaţi  cantul  rabătut  al  blatului  cu  o  freză  deget  cilindrică.  Frezarea trebuie
făcută pe o adâncime de 2 mm, operaţie prin care se îndepărtează stratul de
melamină de pe piesa adăugată. Suprafaţa rămasă este complet monocoloră şi
constă doar din partea de miez. (vezi Fig.35)

‐ După frezare, teşiţi în unghi sau rotunjiţi michiile blatului. (vezi Fig. 36)
‐ Şlefuiţi faţa blatului cu ajutorul unei maşini de slefuit. (vezi Fig. 37)



Figura 30:  Aşezaţi,  fără a folosi  adeziv,  fâşia tăiată pe frezarea făcută şi  verificaţi  să culce pe toată
lungimea ei pe blat.

Figura 31: Curăţiţi fâşia şi partea frezată cu alcool tehnic.

Figura 32: Purjaţi adezivul ânainte de utilizare.

Figura 33: Aplicaţi un singur strat de adeziv, doar pe fâşia care vine lipită de blat.

Figura 34: Prindeţi fâşia adezivată de fundul prelucrat al blatului cu cleme cu arc, distanţa dintre ele fiind
de 70-80 mm



Figure 35: Frezaţi cantul rabătut al blatului cu o freză deget cilindrică.

Figure 36: După frezare, teşiţi în unghi sau rotunjiţi michiile blatului.

Figure 37: Şlefuiţi faţa blatului cu ajutorul unei maşini de slefuit.



Rabaterea la 90°
Rabaterea la 90° presupune aceleaşi operaţii ca şi la îmbinarea verticală, diferenţa o
face doar faptul că, muchiile sunt tăiate la 45°.
Avantajul constă în faptul că, suprafaţa blatului şi a fâşiei rabătute la 90° sunt identice,
vizibilă fiind doar o mică cusătură acolo unde se âmbină cele două suprafeţe.
Partea rabătută trebuie ântărită cu o şipcă din lemn. Cu toate acestea, această metodă
nu oferă o rezistenţă atât de mare muchiei ca şi cea a straturilor suprapuse.

Film de prezentare
http://www.youtube.com/watch?feature=player_embedded&v=UMfJrduDONA

Tăiaţi muchiile la 45°.

Potriviţi muchiile una de cealaltă fără a folosi adeziv.

Folosiţi o bandă adezivă care joacă rol de balama.



Folosiţi caluburi din lemn şi adeziv cu topire la cald pentru ramforsare.

Folosiţi strângătoare cu arc la lipire.

După ântărirea adezivului detaşaţi banda adezivă.

Curăţiţi muchia cu o hârtie abrazivă fină.



Ramforsaţi spatele cu o fâşie suplimentară.

Chiuvete
Blaturile  executate  din  Compact  reprezintă  soluţia  potrivită  pentru  toate  tipurile  de
chiuvete: atât pentru cele cu montare de sus cat şi  cele cu montare de jos. Acesta
datorită rezistentei la apă şi aburi. 
Suprafaţa dintre umărul chiuvetei şi Compact se poate etanşa cu silicon.
Exemplu de chiuvetă cu îmbinare de jos:


