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tungscomputern, verursacht wer­
den. Das sind zumeist Übertem­
peraturalarme, die an besonders 
heißen Tagen vorkommen und hö­
hergestellt worden sind. Um diese 
zu vermeiden, empfiehlt sich eine 
regelmäßige Überprüfung der Lüf­
tungsanlage. Dabei sollten neben 
einer Funktionsprüfung der Venti­
latoren, Heizung, Stellmotoren und 
Stellklappen auch die Einstellun­
gen der Regler überprüft werden. 
Die wichtigsten Einstellungen sind:

●● Alarm aktiv für alle Bereiche 
●● maximale Alarmgrenze zwischen 
32 und 37 °C
●● minimale Alarmgrenzen 
●● maximale Lüftungsrate 100 %
●● minimale Lüftungsrate 
●● aktive Absenkautomatiken mit 
korrekten Einstellungen

Hier ist es sinnvoll, mit dem Lüf­
tungsberater des Vertrauens oder 
einer Fachfirma einen regelmäßi­
gen Lüftungscheck durchzuführen. 
Dies kann viel Nerven und Zeit spa­
ren. Dabei sollte wiederum auch 
die Unterweisung des Stallperso­
nals mitbedacht werden.
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Landwirtschaftskammer 
Nordrhein-Westfalen
Tel.: 0 29 45-989-161
reinhard.schulte-sutrum@
lwk.nrw.de

Schweinefleischerzeugung: Treibhausgasemissionen und Ammoniak 

Einsparpotenzial in gesamter Produktionskette

Die Schweinefleischerzeugung 
trägt – genau wie andere Produk-
tionsformen – zur Emission klima-
schädlicher Gase bei. Das klima-
wirksame Spurengas Methan ent-
steht in der Schweinefleischerzeu-
gung vor allem bei der Lagerung 
von Wirtschaftsdüngern (Festmist, 
Gülle) und wird spätestens bei de-
ren Ausbringung freigesetzt. Am-
moniak (NH3) entsteht vornehm-
lich durch die Haltung der Tiere 
im Stall und in geringerem Maße 
durch die Düngemittelverwen-
dung sowie die Lagerung und Aus-
bringung von Gärresten der Bio-
gasproduktion in der Landwirt-
schaft. Angesichts der Notwen-
digkeit, Emissionen klima- und 
umweltschädlicher Gase zu verrin-
gern, müssen alle Aspekte der ge-
samten Produktionskette auf Ein-
sparpotenziale untersucht werden.

Ziel ist es, erstmalig aufzuzei­
gen, welche Emissionen von luft­
verschmutzenden und klimawirk­
samen Gasen in einzelnen Stufen 
der Schweinefleischerzeugung 
anfallen. Die Untersuchung ba­
siert auf vorangegangenen, zum 
Teil sehr speziellen Betrachtungen 
(Dämmgen, Brade et al., 2018 und 
2019), deren Basis eine umfassende 
Stoffflussanalyse ist. Aufgrund der 
Komplexität und des Datenumfan­
ges soll sie hier nur eng begrenzt 
und intensiv aufbereitet wiederge­
geben werden.

In der deutschen Schweine­
fleischerzeugung haben sich 
längst Methoden zur kontinuier­
lichen Nutzung von Kreuzungsef­
fekten (Kreuzungszucht) etabliert. 
So sind F1-Sauen deutlich vitaler 
und fruchtbarer als Reinzuchtsau­
en. Während noch vor 50 Jahren 

Schlachtkörper verschiedener Rassenkombinationen und ihre sichtbaren 
Fleischanteile, erstellt im Rahmen eines Vergleichsversuches in der ehema-
ligen LPA Katlenburg (Niedersachsen); links Schlachtkörper eines reinrassi-
gen Piétrain-Tieres

FAZIT
Um eine störungsfreie Produkti­
on auf einem Schweine halten­
den Betrieb sicherzustellen, soll­
ten einige grundlegende Vor­
aussetzungen überprüft werden. 
Dabei spielt die sichere Stromver­
sorgung eine wichtige Rolle, da 
sie meist für die Aufrechterhal­
tung überlebenswichtiger An­
lagen wie zum Beispiel der Lüf­
tung unerlässlich ist. Hier gilt es, 
zusammen mit dem Betriebselek­
triker zu prüfen, ob Stromausfäl­
le durch zum Beispiel Vorrang­
schaltungen bei schweren Mo­
toren wie zum Beispiel Mühle 
und Güllepumpe entschärft wer­
den können. Oder ob durch eine 
Veränderung in der Untervertei­
lung lebensnotwendige Analgen 
wie die Lüftung, Wasserpumpen 
oder auch die Fütterung einzeln 
beziehungsweise separat abgesi­
chert werden können. Dies wür­
de in vielen Störfällen nicht zum 
Gesamtausfall der Anlagen füh­
ren. Zum anderen würde es die 
Fehlersuche vereinfachen. 
Besonders auf Betrieben mit ex­
ponierter Einzellage und Betrie­
ben, die am Ende einer Haupt­
stromversorgung angeschlossen 
sind, gilt es, den Überspannungs­
schutz und Blitzschutz zu opti­
mieren. Mit der zunehmenden 

Automatisierung findet sich auf 
den Betrieben immer mehr Elek­
tronik, die durch Überspannung 
gefährdet ist. Aus diesem Grun­
de sollten zum einen alle metal­
lischen Einrichtungen sowie alle 
elektrischen und elektronischen 
Geräte an dem sogenannten Po­
tenzialausgleich des Betriebs an­
geschlossen und damit geerdet 
sein. Zum anderen sollte geprüft 
werden, inwieweit sich der Blitz­
schutz durch sogenannte Grob-, 
Mittel- und Feinschutzeinrichtun­
gen noch verbessern ließe. Beson­
ders Geräte, die über lange Kabel­
verbindungen angeschlossen sind, 
sind hier betroffen. Kommt es 
dennoch zu Ausfällen der Haupt­
stromversorgung, ist eine schnelle 
und dauerhafte Notstromversor­
gung sicherzustellen. 
Neben der Frage, ob eine statio­
näre oder mobile Notstromver­
sorgung für den Betrieb sinnvoll 
ist, muss durch einen Fachbetrieb 
auch die elektrische Vorinstallati­
on bis hin zum Netztrennschalter 
geklärt werden beziehungsweise 
erfolgen. Dabei muss unter ande­
rem sichergestellt sein, dass zum 
Beispiel Futterschnecken auch 
im Notstrombetrieb richtig her­
um laufen. Generell müssen re­
gelmäßige Probeläufe und be­

sonders bei stationären Anlagen 
unter mehrstündigem Lastbe­
trieb durchgeführt werden. Dies 
stellt sicher, dass der Motor der 
Notstromversorgung im Notfall 
auch funktioniert und es beim 
Starten des Notstrombetriebs zu 
keinen unnötigen Verzögerun­
gen oder Störungen kommt. Ei­
nes der Hauptprobleme bei Stö­
rungen im laufenden Betrieb 
ist der Ausfall der Alarmanla­
ge selbst. Neben der fachmänni­
schen Installation mit Überspan­
nungsschutz und Sicherstellung 
der Alarmierung, auch bei voll­
ständigem Stromausfall, muss 
eine regelmäßige Überprüfung 
durch Testalarme stattfinden. Es 
muss sichergestellt werden, dass 
die Akkus für die unabhängige 
Stromversorgung nach Hersteller­
angabe oder beispielsweise nach 
zwei Jahren generell durch neue 
ersetzt werden. Durch gut sicht­
bare Kontrolllampen sollten der 
jeweilige aktuelle Zustand der 
Alarmanlagen (an oder aus) und 
auch Störungen der Alarmanla­
ge oder die der angeschlossenen 
Geräte angezeigt werden. Beson­
ders überlebensnotwendige An­
lagen sollten im Rahmen der täg­
lichen Tierkontrolle auf ihren Sta­
tus hin überprüft werden.



35Tier■  BAUERNBLATT  |  19. Oktober 2019 

Mastschweine fast ausschließlich 
in Reinzucht erzeugt wurden, ist 
es heute umgekehrt. Gleichzei-
tig hat sich der Schwerpunkt der 
Zuchtarbeit von der Reinzucht zur 
Hybridzucht verlagert. Allerdings 
setzen Kreuzungszuchtprogram-
me immer auch die Reinzucht blei-
bend voraus. In der sogenannten 
Basiszucht werden die benötigten 
Zuchttiere in Reinzucht gehalten. 
Hier werden auch die reinrassi-
gen Eber – vor allem für die Be-
samung  (KB) – gezüchtet. In ei-
ner nachfolgenden Stufe, in den 
Ferkelerzeugerbetrieben, wer-
den meist Hybridsauen (F1-Sau-
en) genutzt und mit einer spezi-
ellen (weiteren) Eberlinie (oder 
-rasse) angepaart. Die Masttiere 
sind somit in der Regel Mehrlini-
enhybriden. 

Die hierarchische Organisation 
der Schweinefleischerzeugung in 
Deutschland, die quantitativ inner-
halb der EU nach wie vor bestim-
mend ist, lässt sich gut mit einer 
Pyramide veranschaulichen (Abbil-
dung 1).

2018 wurden in Deutschland 
56,6 Millionen Schweine geschlach-
tet; davon 53,4 Millionen Tiere in-
ländischer Herkunft und 3,2 Milli-
onen Tiere ausländischer Herkunft 
(Abbildung 1). 

Trotz einer tendenziellen Zunah-
me der Nachfrage nach mehr Re-
gionalität und Biofleisch stellt der 
umfangreiche Handel (Exporte/
Importe) von Schweinefleisch und 
-produkten sicher, dass als weni-
ger wertvoll eingestufte Schwei-
neteile (zum Beispiel Speck, In-
nereien, Ohren, Füße) seitens der 
Verbrauch weiter umfassend ver-
wertet und gleichzeitig hoch ein-
gestufte Schweineteile (Kotelett, 
Filet, Schinken et cetera), deren 
Nachfrage durch die inländische 
Erzeugung nicht gedeckt werden 
kann, weiter kostengünstig auf 
dem deutschen Markt angeboten 
werden können.

Auswertungsmodell und 
zugehörige Kenngrößen
Die Berechnung der Emissionen 

erfordert die möglichst vollständi-
ge Einbeziehung aller Energie- und 
Stoffflüsse bei der Erzeugung von 
Schweinefleisch. Betrachtet wur-
den sowohl die Stufe der Schweine-
mast (als maßgeblicher Sektor) als 
auch die Stufe der Ferkelprodukti-
on beziehungsweise Basiszucht, die 
gesamte Futtermittelerzeugung, 
Mineraldüngerherstellung sowie 
die Bereitstellung von Energie und 
Wasser im Fließgleichgewicht. Basis 
der Berechnung der erforderlichen 
Tierzahlen ist ein Rein-Raus-Mast-
verfahren mit 1.000 Mastplätzen.

In der Abbildung 2 ist der Auf-
bau des Auswertungsmodells sche-
matisch dargestellt. Vorausgesetzt 
wird die Nutzung von zwei Mutter-
rassen sowie einer spezialisierten 

Vaterrasse (Piétrain). Letztere stellt 
die Väter der Endprodukte (Dreiras-
senkreuzung) in der Maststufe dar.

In den Tabellen 1 bis 3 sind wei-
tere Kenngrößen zur Mast, Ferkel
erzeugung und KB-Eberhaltung 
zusammengestellt, die in der vor-
liegenden Auswertung vorausge-
setzt wurden. Die Fütterung er-
folgte entsprechend den Empfeh-
lungen der GfE (2006).

Vorausgesetzt wurde weiter, 
dass 38 % der anfallenden Gülle 
über Biogasanlagen – zwecks Re-
duzierung der Treibhausgase (THG) 
– genutzt werden.

Zu erwartende  
Emissionen

Modelliert wurde die gesamte 
Prozesskette von der Bereitstel-

Tabelle 1: Kenngrößen in der Schweinemast
Merkmal/Kenngröße Mittelwerte

tägliche Zunahme (g/Tag) 845 g/Tag

(Börge und Sauen im Verhältnis: 1:1)
Mastendmasse 122 kg

Fütterung 3-phasig; Standardfutter

Tierverluste 4 %

Haltung Vollspaltenboden; keine Abluftreinigung

Tabelle 2: Kenngrößen zur Ferkelproduktion
Merkmal/Kenngröße Mittelwerte

Zahl Würfe je Sau (Mittelwert) 3,5

Säugezeit 28 Tage

Anzahl geborene Ferkel/Wurf 14,2

Ferkelverluste (insgesamt);  
bis Umstallung/in den Mastbetrieb

13,6 %

Haltung der Jungsauen zur Zucht auf planbefestigten Böden mit Einstreu

Haltung der Zuchtsauen Teilspaltenboden  
(unterschiedliche Ausführungen)

Tabelle 3: Kenngrößen für Nutzung der KB-Eber
Merkmal/Kenngröße Mittelwerte

Haltung Jungeber, KB- oder Sucheber werden auf 
planbefestigten Böden mit Einstreu gehalten

Nutzungsdauer 18 Monate

erzeugte Spermaportionen (insgesamt) 3.600 je KB-Eber

Basiszucht einschl. 
Erzeugung/Haltung KB-Eber

Hybrid-Ferkelerzeugung
(Elternbetriebe)

Maststufe (Mastbetriebe)

Rein-
zuchttiere

(3 diff. Linien)

Nutzung von F1-
Sauen; angepaart mit 
spezieller Vaterlinie

Nutzung von 3-Linien-Hybriden; 
Mast im Rein-Raus-Verfahren

Futterbau;
Exkrementen-
verwertung

Erzeugung von 
Schweinefleisch

Energie

Mineraldünger-
herstellung

Abbildung 2: Schematische Darstellung der berücksichtigten 
drei Stufen in der Schweinefleischerzeugung und weitere 
wichtige Einflussgrößen
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Schweinefleisch in Dtschl.: 
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Biotechniken
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vor allem 
Hybridsauen
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Schweinefleisch

Produktionsstruktur (2018):
22.400 Betriebe mit Schweinen;
davon:
7.800 Betriebe mit 

Zuchtschweinen
18.900 Betriebe mit 
Mastschweinen

Insgesamt: 26,4 Mill. Schweine

Abbildung 1: Struktur/Organisation der deutschen Schweineproduktion

Quelle: Statistisches Bundesamt 2018; Ergebnisse der Viehzählung November 2018)
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lung von Energieträgern, Wasser, 
Düngemitteln, Futtererzeugung 
bis zum schlachtfähigen Tier. Die 
Berechnungen enden mit Abga-
be der Masttiere zur Schlachtung 
(Hoftorbilanz).

THG entstehen nachweislich ent-
lang der gesamten Prozesskette. 
Auf das Tier selbst und seine Ex-
krementenbehandlung entfallen 
zirka 37 % der Gesamt-THG-Emis-
sionen. NH3 entsteht dagegen an 

vergleichsweise wenigen Orten. 
Eine Fleischerzeugung findet in al-
len Produktionsstufen statt (Abbil-
dung 2); vor allem aber in der Mast-
stufe. Die ermittelten THG-Emissi-
onen spiegeln somit die gesamte 
Produktionskette bis zur Schlach-
tung wider. Sie summieren sich auf 
1,63 kg CO2-Äquivalente (=CO2-eq) 
THG pro Kilo Schlachtkörper. Be-
rücksichtigt man nur die Schlacht-
körper von Mastschweinen, erhöht 

sich dieser Wert auf 1,83 kg CO2-
eq THG je Kilo erzeugter Schlacht-
körpermasse. Werden keine Bio-
gasanlagen berücksichtigt, erhöht 
sich dieser Wert weiter auf 2,1 kg 
CO2-eq THG. Dies ist darauf zu-
rückzuführen, dass ein erheblicher 
THG-Anteil der Gülle mittels Bio-
gasanlagen aufgeschlossen wer-
den kann.

Reckmann (2013) schätzte die 
THG-Emissionen pro Kilo Schlacht-
körper bis zur Schlachtung auf zir-
ka 3,0 kg CO2-eq THG und übertraf 
damit den hier ermittelten Wert 
bei Weitem. Er ging jedoch von 
einer täglichen Gewichtszunah-
me von nur 788 g pro Tier und Tag 
aus, die sich somit erheblich unter 
der hier vorliegenden Arbeit be-
findet (was zu höheren Emissionen 
pro produzierter Schweinefleisch
einheit führt) und berücksichtige 
leider auch keine Biogasanlagen 
zwecks systematischer Güllever-
wertung. Frühere dänischen Un-
tersuchungen (Nguyen et al., 2011) 
stimmen demgegenüber gut mit 
vorliegenden Ergebnissen überein.

Bezieht man auch die NH3-Emis-
sionen auf die erzeugte Gesamt-
schlachtkörpermasse, so entstehen 
rund 28  g NH3 je kg Schlachtkör-
per. Hier ist das Wirtschaftsdünger-
management (Stall, Lager, Ausbrin-
gung) die bei Weitem größte Quelle. 
Nur etwa 15 % der Emissionen ge-
hen auf den Einsatz und die Herstel-
lung von Mineraldüngern zurück.

Die der Stufe der Mast von Hyb-
ridschweinen zuzuordnenden Emis-
sionen sind deutlich größer als die 
aus der Ferkelproduktion, die der 
Basiszucht zuzuordnenden Emis-
sionen erscheinen vernachlässig-
bar (Abbildung 3 und 4). Beson-
ders groß ist der Anteil der Mast-
stufe bezüglich der entstehenden 
NH3-Emissionen. Als Begründung 
ist hier die durchgängige strohlose 
Haltung aller Masttiere zu nennen.

Prof. Wilfried Brade 
Tierärztliche Hochschule 
Hannover 
�Norddeutsches  
Tierzucht-Beratungsbüro
wilfried.brade@t-online.de

68%

25%
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Maststufe Ferkelerzeugung Basiszucht (einschl. KB-Eberhaltung)

Abbildung 3: Anteil entstehender Treibhausgas-(THG)
Emissionen in verschiedenen Stufen der Schweinefleisch
erzeugung

77%

17%
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Maststufe Ferkelerzeugung Basiszucht (einschl. KB-Eberhaltung)

Abbildung 4: Anteil der entstehenden Ammoniak(NH3)
Emissionen in verschiedenen Stufen der Schweinefleisch
erzeugung

Eber der Deutschen Edelschweinrasse. Diese Rasse wurde (in der Vergangenheit) 
oft als Mutterrasse verwendet. Heute ist sie als Rasse bereits stark gefährdet. 

Altsau der Rasse „Bunte Bentheimer“. Die Aussage, dass die Nutzung alter 
Rassen zur Fleischerzeugung generell umweltschonender als die Nutzung 
moderner Hybridschweine wäre, ist schlichtweg falsch und bedarf leider oft 
noch weiterer Aufklärung. � Fotos: Prof. Wilfried Brade

FAZIT
Die Schweinefleischerzeugung 
ist nicht ohne Emissionen mög-
lich. Angesichts der Notwen-
digkeit, Emissionen klima- und 
umweltschädlicher Gase zu 
verringern, müssen alle As-
pekte der Produktionskette 
auf Einsparpotenziale unter-
sucht werden. Es genügt so-
mit nicht, nur die letzte Stu-
fe der Schweinefleischerzeu-
gung (die Mast der Endproduk-
te) zu bewerten. Auf das Tier 
selbst und seine Exkrementen-
behandlung entfallen nur zir-
ka 37 % der Gesamt-THG-Emis-
sionen. Die Beiträge der Futter-
mittelerzeugung, der Dünge-
mittelbereitstellung oder der 
Energieversorgung – integrale 
Bestandteile jeder Schweine-
fleischproduktion – werden oft 
noch unterschätzt. Auch ist es 
vorteilhaft, wenn ein hoher An-
teil der Gülle in Biogasanlagen 
weiter aufgeschlossen wird. Bei 
NH3 ist das Wirtschaftsdünger-
management die bei Weitem 
größte Quelle. Nur etwa 15 % 
der Emissionen gehen auf den 
Einsatz und die Herstellung von 
Mineraldüngern zurück. Der zu-
nehmende Import von Ferkeln 
aus dem Ausland führt zu einer 
Verlagerung anfallender Emissi-
onen der deutschen Schweine-
fleischproduktion in das Ferkel 
exportierende Land. Eine Emis-
sionsminderung klimaschädli-
cher Gase ist damit jedoch per 
se noch nicht gegeben.

Quelle: Eigene BerechnungenQuelle: Eigene Berechnungen


