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ABSTRACT 
The aim of this paper was to quanititize the difference in surface gloss caused by varnishing of offset prints, as well as accompanied color change. For that purpose, offset prints without varnish, as well as varnished with UV and aqueous dispersive varnish respectively were measured. The results for solid tone of cyan, magenta, yellow and black process colours are shown. Additionally, the color difference (∆E) for the aforementioned colors was calculated, based on CIE L*a*b* colorimetric measurement, using the (∆E2000 formula).
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SAŽETAK
Cilj ovog rada bio je istražiti kolike će promjene u sjaju nastati lakiranjem ofsetnih otisaka, te do kakvih će kolornih promjena pritom doći. Mjeren je utjecaj lakova na sjaj otiska procesnih boja (CMYK) na područjima punog tona, kao i tiskovne podloge bez laka, te sa UV i vododisperzivnim lakom. Također je mjerena razlika u obojenju (∆E) za spomenuta područja. Kolorimetrijske vrijednosti izražene su u CIE L*a*b* prostoru boja a pomoću formule za razliku tona (∆E2000). 
Ključne riječi: ofset, UV lak, vododisperzivni lak, sjaj, rastertonska vrijednost,  ∆E2000
1 TEORETSKI DIO 
Lakiranje otisnutih proizvoda sve se učestalije koristiti u grafičkoj industriji. Danas je  lakiranje neizostavan dio u tisku ambalaže ali i grafičkih proizvoda s dodanom vrijednošću. Lak tako služi i kao zaštita otiska od mehaničkih utjecaja koji se mogu javiti pri transportu. Naime lakiranjem u tisku postižemo veći sjaj otiska, te se tako povećava uočljivost  kod kupca, te osigurava bolji plasman proizvoda. 
Kvaliteta otiska vrlo je važna u grafičkoj industriji, te je važno da se prilikom lakiranja proizvoda ne dođe do pada kvalitete reprodukcije, a isto tako lakirani proizvod mora postići veći sjaj. Isto tako važan je odabir vrste tiskovne podloge (kartona) koji će ovisno o kvaliteti tiskovne podloge mijenjati sjaj otiska i kvalitetu reprodukcije.
1.1. Lakiranje u ofsetnom tisku

U grafičkoj industriji najzastupljenija tehnika otiskivanja je ofsetni tisak. Iako litografski princip otiskivanja nije baš najpogodniji (glavnina tekućine za vlaženje penetrira u papirnu podlogu što može stvoriti probleme pri otiskivanju poroznijih tiskovnih podloga), zahvaljujući konstrukciji ofsetnih tiskarskim strojeva omogućeno je produktivno otiskivanje s zadovoljavajućom kvalitetom tiska. Strojevima tandem ofsetne konstrukcije vrlo lako je moguće pridodati i veći broj tiskarskih jedinica od kojih neke mogu nanašati transparentne lakove. (1)

Samim time ofsetni tiskarski strojevi mogu izvršiti lakiranje na dva načina: off-line (ofsetni stroj ima tiskarske jedinice samo za nanos tiskarskog bojila, dok je jedinica za lakiranje fizički odvojena) i in-line ofsetne strojeve za lakiranje (proces nanašanja bojila i laka izvodi se odjednom tijekom jednog prolaza papira kroz tiskarski stroj). 

Suvremene jedinice za nanos laka smještene su iza posljednje ofsetne tiskovne jedinice, te su konstrukcijom slične građi jedinicama za nanos bojila. Konstrukcijski najbolje se pokazala flekso tiskarska jedinica. Distribuciju laka na tiskovnu formu moguće je na dva načina: pomoću jedinice sa dva valjka za nanošenje i tiskovne jedinice s anilox valjkom i komornim rakelom (slika 1). 
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Slika 1. Prikaz jedinica za nanos laka: 

a) sa gumenim valjkom nanosačem, b) s komornim rakelima
Zbog niskog viskoziteta laka, osnovu fleksografske jedinice za obojenje čine kromirani ili rastrirani aniloks valjak. Anilox valjak svojom različitom linijaturom može direktno nanositi različitu količinu laka. (2)

Pri in-line lakiranju, jedinica za lakiranje mora koristiti drugačiju TF (tiskovnu formu). Umjesto tiskovne forme za plošni tisak upotrebljava se tiskovna forma za fleksotisak ili letterset. Montažom TF na temeljni cilindar ostvaruje se kontakt sa kromiranim ili rastriranim anilox valjkom koji će prenijeti odgovarajuću količinu laka na tiskovnu formu, odnosno na tiskovnu podlogu. (3)
1.2. Ofsetni lakovi

U grafičkoj industriji primjenjuju se 3 tipa laka: lakovi na bazi ulja, vododisperzivni lakovi i lakovi koji suše UV svjetlošću. Ovisno o metodi apliciranja (premazivanjem, prskanjem, uranjanjem) oni se mogu pronaći u tekućem i praškastom agregatnom stanju. Nakon nanašanja započinju fizikalno ili kemijsko sušenje što u konačnici rezultira zaštitnim i dekorativnim premazom. (4)

Glavna komponenta u lakovima je vezivo kojem se dodaju otapala, omekšivači i dodaci. Vezivo ili kombinacija veziva obično su organskog porijekla te im je zadaća: formirati film ravnomjerne debljine, držanje komponenata na okupu, te osiguravanje prihvaćanje laka za tiskovnu podlogu. 

U građi veziva najveći udio čine smole. Smole su prirodni ili sintetski materijali staklasto-amorfne strukture. One su lako topive u organskim otapalima, te kao takve služe za povećanje udjela krutog materijala u vezivima, čime se povećava čvrstoća filma, povećava sjaj i omogućava dobro fiksiranje. 

U ofsetnim lakovima prvenstveno se primjenjuju lako hlapiva otapala koja tijekom sušenja u potpunosti isparavaju. To mogu biti specijalni derivati benzina, tetral, terpentinsko ulje, ksilol, metilen-klorid, cikloheksanon, aceton, metiletilketon, etilacetat, tetrahidrofuran. Njihova osnovna zadaća je otopiti guste komponente veziva i prevesti ih u manje viskozan oblik. 

Omekšivači su također hlapljivi organski spojevi čija je viskoznosti veća od standardnih otapala. Prvenstveno se koriste za omekšavanje sintetičkih veziva koji suše polimerizacijom. Osnovna komparativna prednost im je u nižoj radnoj temperaturi, ali i u većoj elastičnosti lakirane površine. 

Aditivi ofsetnim lakovima se dodaju u malim količinama, čime se znatno poboljšavaju svojstva konačno formiranog premaza. Uglavnom to su: ubrzivači stvrdnjavanja, sredstva za sprečavanje stvaranje nabora, sredstva za umreženje i sredstva za sprečavanje razlijevanja. (5)

1.2.1. Vododisperzivni lak

Za uspješno lakiranje sa vododisperzivnim lakovima, otisci se nakon lakiranja obavezno moraju izloži povišenoj temperaturi (vrućem zraku ili IR zračenju). Pritom će se likvidne komponente iz laka prvo penetrirati u tiskovnu podlogu, nakon čega započinje faza isparavanja. Ovakvi tiskarski sustavi moraju imati ugrađenu i jedinicu za hlađenje kako bi se lakirani otisci ponovno ohladili na sobnu temperaturu (temperatura nanesenog laka ne smije prelaziti 35° C, čime se izbjegava ljuštenje prethodno otisnutog bojila). Previsoka temperatura promijeniti će viskoznosti prethodno otisnutih bojila čime će započeti prodiranje u sloj laka. Tijekom procesa sušenja potrebno je kontinuirano dodavati svježi zrak, koji se nakon zagrijavanja izbacuje iz sistema. Ukoliko se cirkulacija zraka ne ostvari, dužim radom tiskarskog stroja, zrak će se zasititi s vlagom iz laka, čime se stvara mogućnost stvaranja rubnih deformacija (razvlačenja papira). Također mogu nastati i problemi sa sušenjem te lijepljenje lakiranih otisaka.(6)
Ovakav tip laka prvenstveno se koristi za lakiranje cijele otisnute površine, iako je lakiranje moguće ostvariti i parcijalno. U odnosu na uljne tiskarske lakove, vododisperzivni lakovi će dati veći sjaj, bolju mehaničku zaštitu grafičkih proizvoda, brže sušenje otiska, lakše pranje jedinice za lakiranje (samo s vodom), manju štetnost za okolinu, otisak koji ne mijenja ton tijekom starenja (ne žuti), nemaju mirisa (nezamjenjiv je pri uporabi mirisom neutralnih bojila), te jednakomjerni faktor trenja na otisnutim i neotisnutim mjestima. Jedna veća zamjerka može se pronaći kod tiska na tanjim papirima gdje može doći do razvlačenja papira uslijed vlaženja.(7)

Vododisperzivni lakovi su fino dispergirane mješavine modificiranih akrilnih smola, vodotopivih smola, voskova i aditiva u vodi. Pritom se udio suhih tvari kreće između 35% - 45%. Čestice koje su raspršene u ovakvim disperzijama vrlo su grube, što im daje mliječno mutan izgled. Vrlo bitnu ulogu u laku imaju smole na bazi amonijakovih soli koje tako postaju topive u otapalu (vodi). Kao aditivi mogu se dodati različite tvari. One će utjecati na karakteristike kao što su: površinska napetost, umreženost, mazivost, otpornost na trenje. (8)

Slušajte
Pročitajte fonetski
Lakirana površina se nakon 10 sekundi ne bi smjela skidati. Međutim, potpuno prianjanje i potpuna otpornosti na ogrebotine postiže se tek nakon potpunog sušenja ofsetnog bojila. Pritom će se disperzijske čestice međusobno približavati, te će stvoriti visoki kapilarni tlak. Time će se smanjiti površinska napetost na graničnoj fazi bojilo-lak formirajući tako ujednačeni sloj laka. Pritom tiskovna podloga igra vrlo važnu ulogu. 

1.2.2. UV lak

Da bi se primjeno UV lak, ofsetni tiskarski strojevi moraju sadržavati dodatnu jedinicu za sušenje, koja će otiske sušiti djelovanjem UV (ultraljubičastog zračenja). UV zračenje obuhvaća elektromagnetsko zračenje s valnim duljinama od 10 nm do 400 nm, s energijom fotona od 3 eV do 124 eV. Zbog različite mogućnosti primjene, UV spektralno područje zračenja teoretski se može podijeliti na tri podskupine: UV A (400–315 nm), UV B (315–280 nm) i UV C (< 280 nm). Za pokretanje procesa polimerizacije najvažnije je zračenje UV-C, dok su preostale dvije podskupine zadužene za održavanje prethodno pokrenutih reakcija.(9)

Od svih načina lakiranja, na ofsetnim strojevima najveći efekt sjaja, kao i najveću otpornost na mehaničko otiranje omogućava UV lakiranje. Osim toga lakiranje u UV tehnologiji zbog trenutnog sušenja ne zahtjeva pudranje, te omogućuje tisak na neupojnim tiskovnim podlogama. Time je ostvarena mogućnost izvedbe različitih vizualnih i mirisnih efekata. Za provođenje UV lakiranja presudnu ulogu ima sastav UV laka. Konkretno on mora sadržavati: fotoinicijatore, monomere, oligomere, aditive i pigmente.(10)

Nakon nanašanja laka na tiskovnu podlogu, fotoinicijatori će započeti apsorbirati elektromagnetsko zračenje emitirano s UV izvora (živine lampe), čime će se pokrenuti čitav niz lančanih reakcija. Samim time dolazi do međusobnog umrežavanja molekula.(11) Bez djelovanja UV zračenja naneseni lak ostaje tekući, te pritom neće nastupiti sušenje. Kako bi se formirao čvrsti film laka, fotoinicijatori se moraju raspasti na dva radikala koji će potaknuti polimerizacija jednostavnijih monomera i složenijih oligomera. (12) 
Oligomeri će zbog svoje veće molekularne mase dati najvažnija svojstava otvrdnutog filma. Samim time se ostvaruje kemijska postojanost, tvrdoća, sjaj i adhezivnost. Aditivima se poboljšavaju reološka svojstva laka, dok će se dodatkom pigmenata stvoriti specifična obojenja, koje će konačnom grafičkom proizvodu dati veću estetsku vrijednost. (13)
Za uspješno nanašanje UV laka važna je interakcija ofsetno bojilo - UV lak. Pošto se u ofsetnom tisku mogu koristiti različiti tipovi ofsetnih bojila, nanašanje UV laka omoguće je ostvariti na tri načina: UV lakiranje otisaka otisnutih s klasičnima ofsetnim bojilima, UV lakiranje na otiscima otisnutih s UV ofsetnim bojilima, UV lakiranje otisaka otisnutih s hibridnim bojilima.(14)
2 EKSPERIMENTALNI DIO

Za potrebe ovog rada korištena je standardna ECI tiskovna forma (1535 definiranih polja), čija je digitalizirana verzija osvijetljena na CTP-u (Luscher XPose 160). Za analizu procesa otiskivanja kartonske ambalaže korištene su dvije tiskovne podloge: visoko kvalitetni obostrano premazani karton (Zenith) i jednostrano premazani karton s značajnim udjelom recikliranog papira (Bona). Eksperimentalni otisci otisnuti su na šesterobojnom ofsetnom tiskarskom stroj KBA Rapida 105/6+L, koja in-line može otiskivati bojilo i lakove. Na taj način nastali su otisci u kombinaciji CMYK + vododisperzivni lak i CMYK + UV lak. Konkretno za eksperimentalno lakiranje primijenjeni su: vododisperzivni lak je G 9/378 P-060, te UV lak 14-HC-144 (proizvođača SunChemical). Dobiveni otisci međusobno su uspoređivani tako da je za referencu uzet ne lakirani otisak. Uređajem za mjerenje sjaja (Elcometar 407), direktno su mjerena područja otisnutih procesnih boja (100% CMYK) ali i neotisnuta tiskovna podloga. Pritom je korišten ulazni kut svjetlosti od 60°. Također je izraćunata razlika u obojenju (∆E00) na bazi prethodno izvršenih spektrofotometrijskih mjerenja (DTP 20 Pulse). 
3 REZULTATI

Za potrebe rada, mjerenja su vršena na dvije tiskovne podloge - visoko kvalitetni obostrano premazani karton (Zenith) i jednostrano premazani karton s značajnim udjelom recikliranog papira (Bona). Na podlogama lakiranim vododisperzivnim lakom i UV lakom, mjerena su polja punog tona procesnih boja (CMYK), polja nastalih pretiskivanjem procesnih bojila (overprintom) (crvena (R), zelena (G) i ljubičasto – plava(B) ), te neotisnute tiskovne podloge.
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Slika 2 3D grafički prikaz L*a*b* vrijednosti RGB i CMYK bez laka, te sa vododisperzivnim i UV lakom na oba kartona
a) L*a*b* vrijednosti RGB na kartonu Bona; b) L*a*b* vrijednosti RGB na kartonu Zenith; c) L*a*b* vrijednosti CMYK na kartonu Bona; L*a*b* vrijednosti CMYK na kartonu Zenith
Zbog svog sastava i površinske obrade, dva se kartona vidljivo razlikuju (∆EBona-Zenith= 1,59). Lakiranjem vododisperzivnim lakom, ta se razlika povećava (∆EBona-Zenith-vodo= 1,72). To upućuje na njihovo vrlo slično ponašanje ovih podloga nakon lakiranja (razlika se neznatno povećala). 
Nanosom UV laka dodatno će se povećati razlika obojenja kartona (∆EBona-Zenith-UV= 2,11). Činjenica je da razlici obojenja samih podloga više doprinosi kolorna komponenta ( C* - ton boje same podloge) nego promjena svjetline (L*). 

Vododisperzivni lak u oba slučaja relativno malo utječe na razliku obojenja: kod visoko kvalitetnog obostrano premazanog kartona (Zenith) ∆Ebez-vodo= 0,87, dok je kod jednostrano premazano kartona s značajnim udjelom recikliranog papira (Bona) ∆Ebez-vodo= 0,91. UV lakiranje izazvati će znatniju promjenu obojenja same podloge: ∆Ebez-UV= 2,64 (Zenith), te ∆Ebez-UV= 2,37 (Bona).

Otisci otisnuti sa 100% RTV crne boje će se na oba kartona vrlo malo razlikovati (∆EBona-Zenith(K)= 0,44). Lakiranjem će se situacija značajnije promijeniti, te će kod vododisperzivnog laka razlika iznositi ∆EBona-Zenith-vodo(K)= 2,14, a od UV laka ∆EBona-Zenith-UV(K)= 2,77.

Usporedbom dva načina lakiranja crne podloge (otiska), zamijećeno je da će UV lakiranje rezultirati kontrastnijim otiscima. Za promatrano polje punog tona crne boje dobiveni su sljedeći rezultati:  ∆Ebez-vodo(K)= 2,32 i ∆Ebez-UV(K)= 3,14 (Zenith); te ∆Ebez-vodo(K)= 2,43 i ∆Ebez-UV(K)= 1,94 (Bona). Crna boja više će odstupati od nelakirane varijante kada se na visoko kvalitetni obostrano premazani karton lakira UV lakom, dok će na kartonu koji sadrži reciklirana vlakna, veće odstupanje nastati nanašanjem vododisperzivnog laka. 

Usporedba šarenih procesnih boja (CMY) ne daje jednoznačne rezultate, tj. rezultati variraju u odnosu na lakiranu boju. 
Cijan na oba kartona doživljava veću promjenu kada je lakiran vododisperzivnim lakom: ∆Ebez-vodo(C)= 1,13 na kartonu Zenith (uz UV lak ∆Ebez-UV(C)= 0,57), a ∆Ebez-vodo(C)= 1,48 na kartonu Bona (uz UV lak ∆Ebez-UV(C)= 0,84). Takvo ponašanje nije uočeno kod magente i žute. 

Magenta: na kartonu Zenith ∆Ebez-vodo(M)= 0,91, UV lak ∆Ebez-UV(M)= 0,62, a na kartonu Bona ∆Ebez-vodo(M)= 0,98, UV lak ∆Ebez-UV(M)= 1,58.

Žuta: na kartonu Zenith ∆Ebez-vodo(Y)= 0,48, UV lak ∆Ebez-UV(Y)= 0,60, a na kartonu Bona ∆Ebez-vodo(Y)= 0,98, UV lak ∆Ebez-UV(Y)= 0,80.

Promatrano je i ponašanje lakiranih boja nastalih kombinacijom šarenih procesnih boja – crvene, zelene i ljubičasto – plave. 

Crvena: Zenith - ∆Ebez-vodo(R)= 1,00, ∆Ebez-UV(R)= 1,22: Bona - ∆Ebez-vodo(R)= 0,36, ∆Ebez-UV(R)= 1,25

Zelena: Zenith - ∆Ebez-vodo(G)= 2,15, ∆Ebez-UV(G)= 1,01: Bona - ∆Ebez-vodo(G)= 3,28, ∆Ebez-UV(G)= 1,11

Ljubičasto – plava: Zenith - ∆Ebez-vodo(B)= 1,14, ∆Ebez-UV(B)= 0,71: Bona - ∆Ebez-vodo(B)= 2,57, ∆Ebez-UV(B)= 1,76
Iz rezultata je vidljivo da najveće odstupanje na oba kartona od nelakiranog otiska izaziva vododisperzivni lak, uz iznimku crvene boje na Bona kartonu, gdje veća razlika nastaje upotrebom UV laka. Od boja, najveću promjenu doživjela je zelena boja lakirana vododisperzivnim lakom, naročito na kartonu Bona (∆Ebez-vodo(G)= 3,28). U toj promjeni obojenja, sa najvećim udjelom sudjeluje promjena tona boje ∆H*, što znači da se boja nije promijenila samo po svjetlini, već i po svom obojenju. Po rasponu promjene slijede ju ljubičasto-plava i crvena. 
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Slika 3 Grafički prikazi vrijednosti sjaja mjerenog na tiskovnoj podlozi i 100% RTV CMYK
Analizom izmjerenih vrijednosti sjaja vidljivo je da karton Zenith zbog svoje površine ima manji sjaj od kartona Bona, pa samim time i otisci slijede taj trend. Ista situacija dobivena je lakiranjem otisaka vododisperzivnim lakom. Lakiranje UV lakom mijenja situaciju, pa će površina kartona Zenith biti sjajnija od površine Bona kartona. Isti trend uočava se i kod sjaja lakiranih površina punog tona procesnih boja. Iznimka je cijan, koji će imati sjajniju lakiranu površinu na kartonu Bona.

Tablica 1 Vrijednosti sjaja (gloss)  
[image: image5.emf]Zenith Bona Zenith Bona Zenith Bona Zenith Bona Zenith Bona

bez laka 13,45 18,9267 30,4 37,8 39,46 45,48 40,76 45,41 34,42 42,45

vododisperzivni lak 45,99 56,7186 46,71 53 45,26 53,63 43,6 50,05 44,01 54,4

UV lak 57,33 48,9516 81,7 84,04 86,8 83,32 81,86 78,25 88,71 73,33



podloga cijan magenta žuta crna


Iz podataka u Tablici 1, vidljivo je da se vododisperzivni lak podjednako ponaša na obije tiskovne podloge, bez obzira na otisak, tj. lakirani otisci na kartonu Zenith imati će uvijek niži sjaj od otisaka na kartonu Bona. UV lak imati će suprotan utjecaj, pa će sjaj biti veći na kartonu Zenith, uz iznimku cijan otisaka. 

4 ZAKLJUČAK
Kao što je bilo i očekivano, lakiranje otiska izazvalo je promjene u obojenju tiskovne podloge koje treba uzeti u obzir. Ispitivani kartoni manje će se međusobno razlikovati nakon lakiranja vododisperzivnim lakom, dok će UV lak izazvati izrazito veliku razliku. 

Raspon promjena obojenja uočen u ovom ispitivanju vrlo je velik, a kreće se od ∆Ebez-vodo(R)= 0,36 za crvenu boju otisnutu na Bona kartonu i lakiranu vododisperzivnim lakom, do ∆Ebez-vodo(G)= 3,28 za zelenu boju otisnutu na istom kartonu i lakiranu istim lakom. Upotrebom drugog (UV) laka, dolazi do značajnih promjena u obojenju. Razlike iznose ∆Evodo-UV(R)= 1,12 za crvenu boju i ∆Evodo-UV (G)= 3,54 za zelenu boju. Naročito kod zelene boje uočljiva je promjena tona boje ∆H*= 3,16. Očito je da ovakva kombinacija laka i tiskovne podloge nepogodna sa stanovišta kvalitetnog ofsetnog tiska. 
U slučaju crnog otiska, na visokokvalitetnom premazanom kartonu bolji se kontrast postiže UV lakom, dok se kod kartona sa udjelom recikliranih vlakana bolji rezultati postižu vododisperzivnim lakom. Također, zbog utjecaja laka na obojenje podloge, preporuča se jednobojne crne otiske lakirati po cijeloj površini samo sa vododisperzivnim lakom, dok bi u slučaju primjene UV laka preporučljivo bilo segmentno lakiranje.
Promatranjem šarenih procesnih boja (CMY), uočeno je da se su rezultati kompleksniji. Općenito se može reći samo da otisci na jednostrano premazanom kartonu sa značajnim udjelom recikliranog papira (Bona) lakiranjem doživljavaju promjene u većem iznosu. Najmanji raspon promjena doživljava žuta boja, a slijede ju cijan, pa magenta. Kako promjene izrazito variraju u odnosu na podlogu i lakiranu boju, nije moguće dati jednoznačnu preporuku za kombinaciju podloge i laka. Za konačan odabir kombinacije, preporuča se napraviti probe i odluku donijeti na temelju spektrofotometrijskih mjerenja.
Kod boja nastalih pretiskom procesnih bojila (RGB) uočljivo je da se te boje prilikom lakiranja ponašaju mnogo ujednačenije. Najveću promjenu doživljava zelena boja, naročito kada je otisnuta na kartonu Bona i lakirana vododisperzivnim lakom, pa bi preporuka bila da se lakiranje proizvoda na ovom kartonu, sa mnogo zelenih nijansi, zamijeni nekom drugom metodom oplemenjivanja/zaštite, npr. plastifikacijom. Također, vidljivo je da karton Bona sumarno doživljava veće promjene. Uočeno je da na sjaj izrazito utječe vrsta laka nanesena na određenu podlogu. Tako će vododisperzivni lak dati veći sjaj na kartonu Bona nego na Zenithu, dok UV lak bolje rezultate pokazuje nanošenjem na karton Zenith. 

Tako je kod same tiskovne podloge izmjereno sljedeće: 

· na kartonu Zenith: Gvodo=45,99; na kartonu Bona: Gvodo= 56,72  (∆G=10,73)
· na kartonu Zenith: GUV= 57,33; na kartonu Bona: GUV= 48,95 (∆G=8,38)
Lakiranje crne boje dalo je sljedeće rezultate:

· na kartonu Zenith: Gvodo= 44,01; na kartonu Bona: Gvodo= 54,4  (∆G=10,73)
· na kartonu Zenith: GUV= 88,71; na kartonu Bona: GUV= 73,33 (∆G=15,38)
Analizom rezultata mjerenja sjaja procesnih boja vidljivo je da bi na kartonu Zenih bilo preporučljivo lakirati UV lakom žutu, magentu i crnu, a na kartonu bona cijan otiske. Općenito, manji početni sjaj same podloge rezultirati će većim rasponom sjaja nakon lakiranja UV lakom. 
Pretpostavlja se da je razlog takvom ponašanju površinska struktura premaza kartona, upojnost podloge za korišteni lak, kao i različit sastav lakova i njihov mehanizam sušenja, što će biti predmet daljnjih istraživanja.
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