
Entfernt Überkornverunreinigungen vor der 
Abfüllleitung

Abbildung 1: Keith sortiert die Farbeimer sorgfältig nach 
unterschiedlichen Farben, damit diese verarbeitet werden können

Einfache Demontage und Reinigung 

Keine Farbmischung zwischen Chargen

Farbabfällen wird durch innovativen 
Recyclingprozess wieder Leben eingehaucht
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Russell Finex unterstützt das ökologische Unternehmen Newlife Paints beim Recycling von 
Emulsionsfarben mit dem Russell Compact Sieve®
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Die Umweltbelastung von Farbabfällen stellt ein weltweites 
Problem dar. Farbe ist ein schwieriger Abfallstoff, da es sich 
um eine Flüssigkeit handelt, die Lösungsmittel enthalten 
kann, die Grund- und Oberflächenwasser verunreinigen. In 
Großbritannien werden jedes Jahr mehr als 300 Millionen 
Liter Anstrichfarbe verkauft. Davon bleiben schätzungsweise 
50–60 Millionen Liter ungenutzt, da dabei meist mehr 
gekauft wird als benötigt. Diese Farbe wird dann jahrelang 
in Schuppen und Garagen aufbewahrt, bevor sie letztendlich 
auf einer Mülldeponie landet.

Als ehemaliger Industriechemiker und mit 25 Jahren 
Erfahrung in der Farben- und Lackindustrie hat Keith 
Harrison (Gründer von Newlife Paints) eine Pilotanlage 
eröffnet, in der er mit dem Recycling von Emulsionsfarben 
experimentierte. Nach jahrelanger Forschung entwickelte 
Keith dann einen Prozess, mit dem Emulsionsfarbabfälle 
wieder in hochwertige Farben verwandelt werden können. 
Anschließend gründete er 2008 das Unternehmen Newlife 
Paints in Ford, Arundel an der Südküste Englands. Dies 
ging jedoch mit einigen Herausforderungen einher. So 
musste die britische Umweltbehörde zustimmen, dass das 
Recycling von Emulsionsfarbabfällen risikoarm ist, wodurch 
die Verarbeitung auf wenige Tonnen pro Woche begrenzt 
sein würde. Letztendlich wurde eine neue Verordnung (LRW 
340) erlassen. Durch eine Revision im Mai 2010 ermöglicht 
die Verordnung nun „die Behandlung von bis zu 5 Tonnen an 
nicht-giftigen Farben pro Woche für die Wiederverwendung 
als vollwertige Farben“. (http:// www.environment-
agency.gov.uk/)

Eine weitere Herausforderung stellte der Bezug der 
Farbabfälle dar. Es wird eine erhebliche Menge an 
Farbabfällen benötigt, um zu gewährleisten, dass ausreichend 
Farbe für den kommerziellen Verkauf hergestellt werden 
kann. Nicht brennbare Emulsionsfarbe wird von 4 der 26 
abfallwirtschaftlichen Einrichtungen in Hampshire in England 
bezogen. Die Farbe wird zwar vor der Lieferung klassifiziert, 
wird dann jedoch erneut klassifiziert, um sicherzustellen, 
dass sie keine Farbe enthalten, die den empfindlichen 
Wiederaufbereitungsprozess verunreinigen könnte. Dies 

führt dazu, dass durchschnittlich 2 % der erhaltenen 
Farbe verworfen wird, da diese entweder brennbar (auf 
Basis von Lösungsmitteln) oder zu alt ist, und so zu viel 
Arbeitsaufwand benötigen würde. Als umweltbewusstes 
Unternehmen schickt Newlife Paints alte Farbeimer, die sie 
von den Einrichtungen erhalten zum Recycling, da diese zu 
beschädigt sind, um wiederverwendet zu werden.

Sobald eine Farbencharge zur Verarbeitung bereit steht, 
wird diese in ein großes Fass gegeben. Obwohl diese Charge 
aus dem selben Farbton besteht, variiert die Qualität, da 
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Abbildung 4: Russell Compact Sieve®

Abbildung 2: Farbabfälle vor der 
Verarbeitung
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die Produkte von unterschiedlichen Herstellern stammen. 
Außerdem enthält die Charge Klumpen und andere 
Verunreinigungen wie Plastikteile, Borsten und getrocknete 
Farbreste. Für die Mischung der Farben wird ein speziell 
ausgerüsteter Scherkraftmischer verwendet. Die Farbe wird 
homogenisiert bis alle Klumpen reduziert wurden, und wird 
dann auf Viskosität, Gesamtfeststoffgehalt, pH-Wert und 
Harzgehalt geprüft.

Newlife Paints bestimmt seine eigene Qualität; diese 
spiegelt jedoch die Anforderung von ISO:9001 wider. Für 
jede Charge, die hergestellt wird, wird eine Aufzeichnung 
darüber gemacht, was diese beinhaltet und welche 
Mengen dafür verwendet wurden. Außerdem wird die 
Farbe geprüft, bevor das Produkt weiterverarbeitet 
wird, um zu gewährleisten, dass diese korrekt ist. Dies 
geschieht mit Hilfe einer Maschine, die Farben erkennen 
kann. Anschließend wird dies jedoch auch noch durch eine 
visuelle Prüfung mit dem bloßen Auge bestätigt.

Abbildung 3: Farbabfälle 
nach der Mischung mit dem 
Scherkraftmischer

Einer der wichtigsten Teile dieses Prozesses ist die 
Gewährleistung, dass sämtliche Verunreinigungen aus 
der Farbe entfernt wurden. Ursprünglich wurde ein selbst 
hergestellter In-Line-Filter nach der Mischung verwendet. 
Dieser verstopfte jedoch regelmäßig und sorgte dafür, dass 
weicheres Polymer durch das Sieb gepresst wurde, was 
wiederum die Farbe verunreinigte. Nachdem ersichtlich 
wurde, dass dieser Filter ersetzt werden musste, suchte 
Keith nach Filteranbietern und wendete sich mit seinen 
Anforderungen schließlich an Russell Finex. Nach einer 
Besprechung mit einem technischen Vertreter wurde klar, 
dass aufgrund des vorhandenen Verarbeitungsvolumens 
eine Vibrationssiebmaschine die bessere Wahl wäre.

Russell Finex stellte dafür vor Ort ein Russell Compact 
Sieve® zum Test für die Siebung von Farbe zur Verfügung. 
Das kompakte Design der Siebmaschine und die einfache 
Verwendung haben Keith so sehr beeindruckt, dass die 
Maschine dann gemietet wurde. „Das Compact Sieve® 

lässt sich sehr einfach demontieren und reinigen“, 
sagt Keith. „Außerdem wurde die Maschine aus 
hochwertigen Materialien hergestellt und hängt dadurch 
die Vibrationssiebmaschinen der Konkurrenz ab, die wir 
ebenfalls ausprobiert haben.“

Nach dem Test der Maschine entschied sich Newlife Paints 
dazu, die Maschine zu kaufen, da dies eine wertvolle 
Investition darstellte. Das Compact Sieve® wurde auf einem 
Gestell befestigt, das hoch genug ist, um ein Fass mit einem 
Volumen von 210 Liter darunter platzieren zu können. 
Das Sieb wird manuell beschickt, und sobald die Farbe 
durch das Sieb geführt wurde, wird diese in die Farbeimer 
gepumpt. Sobald eine ganze Charge verarbeitet wurde, 
wird diese umgehend gereinigt. „Da unterschiedliche 
Farben mit derselben Maschine verarbeitet werden, ist 
es ein wichtiger Vorteil des Compact Sieve®, dass es hier 
zu keinen Verunreinigungen durch andere Farben kommt 
und dass die Reinigung nur wenige Minuten in Anspruch 
nimmt.“ 

Newlife Paints sind in breitem Maße für ihre Beiträge 
zum Umweltschutz bekannt, und haben bereits zahlreiche 
Auszeichnungen wie Recycling Product of the Year 2010, 
Sustainable Innovation Award 2010, Environmental 
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Pioneer Awards – Pioneering Technology and Innovation 
und National Recycling Award 2010 gewonnen. 

Das Unternehmen hat für dieses Verfahren bereits ein 
Patent angemeldet, wodurch sie dieses dann für andere 
Unternehmen ausführen können. Weiterhin arbeitet das 
Unternehmen eng mit einigen der größten Farbenhersteller, 
um die Abfallverwertung in ihren Herstellungsprozess und 
in Programme für soziale Unternehmensverantwortung zu 
integrieren. 

Während das Unternehmen weiter expandiert, möchte 
Newlife Paints sein Farbensortiment für dekorative und 
Fassadenfarben von 23 auf 33 erweitern, und außerdem 
unterschiedliche Farben anbieten. Keith sagt: „Wir müssen 
durch die Expansion eine neue Anlage finden, um mit den 
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steigenden Produktionsanfragen mithalten zu können. Wir 
freuen uns auf die weitere Zusammenarbeit mit Russell 
Finex, denn für die Expansion werden wir neue Sieb- und 
Filterlösungen benötigen.“ 

Russell Finex besitzt mehr als 85 Jahre Erfahrung in 
Herstellung und Angebot von Separatoren, Siebmaschinen 
und Filtern, um die Produktivität und die Produktqualität 
zu verbessern. Das Unternehmen versorgt unterschiedliche 
Industrien in über 100 Ländern. Zu ihren Anwendungen 
gehören Klebstoffe, Keramik, Chemikalien, Farben, Lacke, 
Sprengstoffe, Nahrungsmittel, Tinte, Latex, Metallpulver, 
Papierbeschichtungen, Medikamente, Plastisole, 
Pulverbeschichtungen und Altöl.

Russell Finex Pvt. Ltd.
New Delhi, India
Tel: +91 (0) 11 - 4559 2028/29
E-mail: sales.rfsf@russellfinex.com

Russell Finex Inc.
Pineville, N.C. USA.
Tel: +1 704 588 9808
E-mail: sales.inc@russellfinex.com

Russell Finex N.V.
Mechelen, Belgium.
Tel: +32 (0) 15 27 59 19
E-mail: sales.nv@russellfinex.com

Russell Finex Ltd.
Feltham, England.
Tel: +44 (0) 20 8818 2000
E-mail: sales@russellfinex.com

Russell Finex China
Shanghai, China
Tel: +96 (0) 21 6426 4030
E-mail: sales.china@russellfinex.com

https://www.russellfinex.com/de/
https://www.russellfinex.com/de/branchen/
https://www.russellfinex.com/de/branchen/

