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technologischen Ablauf bei der Schwei
neschlachtung

Do Z a n d e r

Wie in anderen Industriezweigen hat auch in der Fleisch
industrie die Mechanisierung und Technisierung auf die 
einzelnen Fertigungsprozesse ihren Einfluß geltend gemacht. 
Auf dem Gebiet der Schlachtung gibt es eine Vielzahl inter
essanter Variationen von leistungsfähigen Fließband-Schlacht
linieno
Der vorliegende Bericht soll dazu einen Beitrag über die 
Entwicklung einer Standardtechnologie für Schweine unter 
Berücksichtigung der Rückenhautgewinnung geben.

Es sind eine Reihe von Schlachttechnologien für Schweine 
bekannt, die sich im Prinzip ähneln, in Leistung und Aus
rüstung jedoch sehr unterschiedlich sind.
So werden von Rasenack- Hornung (1) Schlacht Systeme nach 
Wernberg-Hornung-VNIMP und Allbright-Nell sowie Allbright- 
Nell mit Anco-Tauchprinzip genannt.
Biese Anlagen weisen ohne Ausnahmen einen hohen Mechani
sierungsgrad und neben der Möglichkeit kontinuierlicher 
Fertigung eine sehr hohe Leistung auf.
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gezeigt. Diese Tatsache hat auch aus klinischem Gesichtspunkt Bedeutung, weil 
-wie ich schon vorangehend bemo"kt hebe- in der Epidemiologie der Salmonellen 
ein Kreislauf zwischen Mensch, Tier und Wasser betseht,

ZU SAM ME II F A S S U N G  :
Verfasser führte Untersuchungen auf Salmonellengehalt mit Abwässer*1 

des Budapestcr Schlachthofes durch» Aus 50 Mustern gelang es in'15 Fällen Sal
monellen nachweisen, was eine 3oprozentige Infizierung bedeutet. Von deA aus
gebrüteten-Stämmen ergaben sich laut der Identifizierung 6 Stämme als S,'mele- 
agridis, je 3 bis Se muenchen und S, anatum, je 1 als S. typhi murium, S, 
bareilly und S, paratyphi B. Es ist festzustellen, dass von den angewandten 
Prüfungsmethodiken zum Nachweis des Salmonellengehalts der Abwässer die Zentric 
fungiarungs- wie auch die Membranfiltermethodik gegeignet sind. Die ausge
züchteten Salmonellenstämme zeigten bloss zu Neomycin und Chlorocid Sensibili' 
tät.

S U M M A R Y :
These examinations had been done by the author'in order to demons

trate the Salmonella content of the slaughterhouse sewage. Among 5o samples 
has been succeeded to isolate Salmonella from 15 samples; that is to say 3° ^
percent were Salmonella positive. Among the strains which have been isolated aÎ  
identified, 6 strains were S.meleagridis, 3 strains S.muenchen, 3 strains S.ana‘" 
turn, 1 strain S.typhi murium, 1 S.bareilly, 1 S.paratyphi E, On the bases- of 
the used methods, it is possible to say that the demonstration of 'Salmonoll3- 
from sewage is suitable by the co~+rifugation, as well as by the method of the 
membrane filtration; The E-’i-'..'11 - ; ero only neomycin and
chlorocid sensitive.
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Einheltlioh ist weiterhin hei allen, daß eine Gewinnung 
der ßüokenhaut nicht vorgesehen ist.
Für diesen Bereich haben weitere Entwicklungen die Palet
te von Sohlachtteohnologlen vervollständigt.
Zur Ausdehnung ihrer Rohstoffbasis haben Länder wie die 
UdSSR, VR Polen, VR Ungarn, die CSSR und die DLR die Ver
arbeitung von Schweinehäuten zu Leder gefördert und die 
Crouponage zum Bestandteil ihrer Sohlaohtlinien gemacht.
Mit der Verbesserung der Verarbeituagsverfahren in der 
Lederindustrie haben die ursprünglich aus dem Mangel an 
Rohstoff abgeleiteten Maßnahmen den Schlachtprozeß bis 
heute bestimmt.
Nach den Anordnungen des Staatssekretariats für Erfas- 
sung und Aufkauf landwirtschaftlicher Erzeugnisse sind 
bis auf die Ausnahme der Exportschlachtung in der DLR 
alle geschlachteten Schweine zu crouponieren (2; 3),
Diese Durchführungsbestimmungen werden durch die Fest
legungen im Standard TGL 8460 ergänzt (4),
Die Abbo 1 veranschaulicht dazu die Zusammenhänge zwi
schen den Anordnungen und den davon betroffenen Indu
striezweigen, •

Abb, 1
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Selbstverständlich sind diese Festlegungen für den teoh- 
nologisohen Ablauf nicht ohne Bedeutung. Ihr Einfluß auf 
die Technologie und speziell auf einzelne Produktions
prozesse ist aus der Abb. 2 zu erkennen,.
Sie zeigt, daß neben den Anforderungen an die äußere Be
schaffenheit beim Lebendtier auch technologische Bedingt
heiten auf die Qualität und die Masse des Endproduktes - 
in diesem Palle des Croupons - einwirken.
Wie bei anderen Sohweine‘-Sohlachtverfahren, unterliegt 
auch das vorgetragene einem bestimmten technologischen 
Ablauf ( So Abb. 2).

In einer Folge wird das Tier von der Produktionsstufe 
Anlieferung bis zur Stufe Kühlen den Prozessen

Betäuben
Entbluten
Säubern von Borsten, Hornschuhen und Augen
Ausnehmen
Halbieren

unterzogen.

Vier von diesen fünf Prozessen werden durch die Maßnahme, 
die EUckenhaut zu gewinnen, nicht berührt«

Nur beim Prozeß des Säuberns wirlifc diese Maßnahme auf die 
Technologie ein«

Dazu heißt es im Standard~TGL 8460s

"Von Schweinen ist eine speckfreie Haut durch folgende 
Schnittführung zu gewinnen, die eine rechteckige Form 
der Haut sicherts
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Seitenschnitts Die Seitenschnitte sind geradlinig zu
führen,, Auf beiden Seiten der Haut ist 
je ein Hautstreifen zu belassen, an des
sen Ende sich die vordere Brustzitze be
finden muß.

Vorderschnitts Bei Schweinen bis 100 kg Lebendmasse ist
10 cm, bei Schweinen Uber 100 kg Lebend
masse ist 20 cm hinter den Ohren ein gerad 
liniger Schnitt zu den Seitenschnitten zu 
führen,,

Hinterschnitts Unmittelbar von der Schwanzwurzel ist ein
geradliniger Schnitt bis zu den Seiten
schnitten zu führen»"

Diese Schnittführung wird für einige Schlachthöfe durch 
eine weitere Festlegung, *.ie auf ein spezielles Verar
beitungsverfahren der Lederindustrie abgestimmt ist, er
gänzt „

Für die Bereitstellung von Croupons zur Produktion von 
Kona-Leder verringern sich die Abmessungen um je 20 cm 
an den Vorder- und Hinterschnitten und um je 10 cm an 
den Seitenschn.1.tten0
Damit beträgt der Hautanteil bei der NormalSchnittführung

2,75 Prozent vom Lebendgewicht
und bei der Kona—Sehnittführung

2,15 Prozent vom Lebendgewicht.
Aus diesen Schnittführungen und den weiterhin im Standard 
aufgeführten Qualitätsforderungen leiten sich dann die 
Auswirkungen auf den technologischen Ablauf ab«

-  5 -



Amjaalim®® Vorsalh&eiä&ä SäQhbta^ibei-feisa



Bev-- Abschnitt Säubern sind all 
tIonen gemein die Einzelopera-

(¿v I -altern der Borsten durch 

a-; Brühen itn Heißwasserbaä 

ä . Brühen im Dampfbad
a. Tauchen in Masse mit <50 °c

Entfernen der Borsten durch
b.. Kratzen •in - bis 3-Valzenmaschinen

b2 Kratzen : r. S chabevorri chtun¿; en
Vw* -- *> Ablösen der Tauohmasse

'dfcli ehe

24:16 2 nz6< perationer. sind zunächst auf die Croupe- 
nage abzustimmen„

Kasil der- ®»t«rat»hsng«i von Stather (5) darf die Haut 
• X. fAar::rLim einer Temperatur von 55 °C mit einer Eir- 
wirkungszeit von 5 Minuten ausgesetzt sein.
^ar ,?uvor übli3h> die öchweine im Bad völlig unter- 

'"u una ;-T- Temperatarbereioh von 59 bis 62 °c 
l \ \ T'Jh*n ~ 2r6sdeii<si* Brühverfahren - * so ist nach die- 
” ~'u ui- - ̂ rsuchungen davon abgewichen worden.
1 iao Br ;ihv er fahren für die Sohweineoroupon-

8«wxna...ng * ■ - .oeo auf den Croupon mehr als 55 cC 
•A aj ft*. gmüdsii* ZilCu abgelehrt »srHin / cZ\



Di« Brüheinrichtungen hab«n zu gewährleisten, daß

a) der Croupon keine Verbrühungen erleidet

und
b) di« übrigen Hautteile soweit vorgebrüht wer

den, daß eine Enthaarung möglich ist«

Für die Forderung bleiben zwei Lösungsmöglichkeitea
offene
Einmal kann das Brühen im hängenden und zum anderen 
im liegenden Zustand durchgeführt werden»
Zur erstgenannten Variante sind in den letzten Jahren 
zahlreiche Untersuchungen vorgenoraraen worden»
So haben Gißke und Bozkurt (8) nachgewiesen, daß das 
Brühen im Hängen in feuchtigkeitsgesättigter Luft eine 
ausreichende Lockerung der Borsten ermöglicht. Sie er
zielten die günstigsten Brüheffekte bei einer Raumtem
peratur von 63 bis 63 °C und einer Brühzeit von 6 bis 
8 Minuten.
Diese Ergebnisse waren aber, bedingt durch die sohlechte 
Abgrenzung der zu brühenden Fläche und durch die unter
schiedlich« Größe der Schweine, für die Croupongewin- 
aung nicht anwendbar. Das gilt auch für di« in der UdSSR 
entwickelten Anlagen zum vertikalen Brühen von Schwei
nen.
Bie zweite Möglichkeit leitet sich zwangsläufig aus 
dem traditionellen Brühverfahren ab.
Die vormals nur als Bottich ausgebildeten und dann mit 
Fördereinrichtungen versehenen Kessel sind den gestell
ten Bedingungen angepaßt worden. Sie wurden mit stetig 
umlaufenden Wanderschragen ausgerüstet, die das Eintauchen 

Rückenpartie in das Bad verhindern - Magdeburger 
^ühverfahren (l)0 Nacken- und Keulenteile werden durch 
'abstellbare Brausen mit Heißwasser besprüht (s.Abb. 3)«



Abb„ 3

Die bei diesem Verfahren gegenüber dem Brühen im Hän
gen auftretenden Mängel wie Erhöhung des Oberflächen
keimgehaltes (9) müssen zumindest derzeitig akzeptiert 
werden0

Die im technologischen Ablauf folgenden Prozesse wie 
Enthaaren, Nachhären und Waschen werden von der Croupo- 
nierung (sc Abb0 2) nur mittelbar beeinflußt»
Danach sind das Vorschneiden des Croupons und das 
Enthäuten in den Fluß mit einzubeziehen»
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Auoh bei der Enthäutung wurde zunächst versucht, die ver
tikale Förderung einhalten 2U können«
Vergleiche ergaben jedoch, daß die mit der horizontalen 
Abzugsvorrichtung gewonnenen Croupons einen wesentlich 
geringeren Restanteil an i'ett aufwiesen« Während beim 
vertikalen Abzug ca« 1,847 kg Fett an einem Croupon ver
blieben, betrug der Fettanteil beim horizontalen Abzug 
nur 1,532 kg/Croupon«
Mit der Vervollkommnung der unter dem DDR-iatent 676 465 
angemeldeten Sohweinehautabwiokelmaschine-Kontruktion 
"Reinhardt” durch Zusatz eines Schabers wurde der Fett
anteil auf 0,318 kg/Croupon reduziert«
Diese Abwickelmaschinen sind inzwischen durch eine neue 
Abzugsvorrichtung abgelöst worden«

Die unter der Patent-Nr« 66 a/86 255 angemeldete Trommel- 
enthäutungsvorriohtung (Abb« 4) gewährleistet nach den 
Untersuchungen eine weitere Reduzierung des Fettanteils 
auf

0,173 kg Fett/Croupon«
Das entspricht einer Masse von

0,058 kg Fett/k:g Croupon«

Durch diese Verbesserung der Funktionsweise ergeben sich 
durch den Einsatz folgende Vorteile?

Die Vorrichtung läßt sich gut in Fließlinien einfllgen«
Sie ermöglicht die Steigerung der Arbeitsproduktivität 
und die Verringerung der Schäden an Häuten und Tierkör- 
pern«
Während bisher ca« 30 Sekunden für das Abziehen mit 
der Abwiokelwalze und das Zurückwickeln der Haut be
nötigt werden, ermöglicht dies die Trommelenthäutungs
maschine in 10 Sekunden« Die vorgeschnittene Haut wird 
dabei in den Schlitz der Trommel 1 - Abb« 4 - eingelegt, 
durch Druckknopfschaltung über den Antrieb 2 in die Wel
len 3 und 4 gedreht« Damit arrettiert die Klemmvorrich- 
tung 5 die Kernhaut« Sie wird bei der Drehung der Trommel 
von 360 0 vom Schwein abgezogen« Durch das horizontale 
Messer 6 wird die fast speckfreie Hautgewinnung erzielt«
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Naoh dem Entspannen der Klemmvorrichtung fällt die 
Haut aus der Masohine heraus.
Während des Abzugs wird der Tierkörper Uber die Trom
mel mitgenommen. Er liegt zum Weitertransport bereit 
(9). (s. Abb. 5)

Abbe 5

-  12
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Unter Berücksichtigung der zuvor genannten Abhängig
keiten sind aus den zur Verfügung stehenden und den 
speziell entwickelten Maschinen zwei Standardtechnolo
gien zusammengestellt worden.
Ihre Leistungen wurden auf den Einzugsbereich des 
Schlachtviehs mit maximal 70 km Landweg und das land
wirtschaftliche Aufkommen an Schweinen abgestimmt (10).
Sie betragen*

NTyp I = 480 Schweine 3® Schicht

NTyp II = 960 Schweine je Sohicht

In ihrem technologischen Ablauf schließen sich die 
nachstehend aufgeführten Arbeitsvorrichtungen ein 
Cs. Abb. 6):
1. Betäuben - Eintreiben, Betäuben mit Zange, Schling

kette anlegen, Einhängen in den Schräg- 
konveyer

2o Entbluten - Stechen, Blutauffang in Kannen, Nach
entbluten über eine Rinne

3» Brühen, 
Enthaaren

Absenken auf den Einlegetisoh, Einlegen 
in Schrägen, Brühen, Auswerfen auf Greifer 
der Enthaarungsmaschine, Einwerfen in die 
Masohine, Enthaaren, Auswerfen auf den 
Nachbearbeitungstisch

4o Nachbear- - Naohkratzen des Kopfes, Hornschuhe abzie- 
beiten hen, Abflammen mit Gasbrennern, Ausschnei

den von Augen und Ohren, Freilegen der 
Achillessehne, Einlegen in den Greifer 
der Wasohmaschine, Einwerfen, Waschen, 
Auswerfen

5o Enthäuten - Vorschneiden des Croupons, Einlegen in
die Abzugsvorrichtung, Abziehen, Rollen
haken in die Achillessehne einhängen, 
Einhängen in den Schrägkonveyer, Abbrau
sen.
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60 Ausnehmen

7o Halbieren

Öffnen der Bauohdeoke, End d arnilösen, 
Herausnehmen der Blase, der Geschlechts
teile und des Darmpaketes, Trennen des 
Brustbeines, Herausnahmen des Geschlin
ges einschließlich AbspUlen und Aufhän
gen in den Hakenkonveyer

Halbieren mit Spaltsäge, Ausspülen der 
Tierkörper

- 1 2  a -

80 Endbearbeitung - Lösen und Herausnehmen der Flomen, des
Rückenmarkes und des Hirns, Wiegen.

Für die beiden Standardtechnologien gelten die Kennwertes

Typ I Typ II

Nennleistung (Tiere/h) 64 128
Optimalleistung (Tiere/h) 60 120
Elektroenergiebedarf ( kW/h ) 24 30
Wasserbedarf - warm ( m3/h ) 8 16

- kalt (m3/ h ) 4 8
Dampfbedarf ( m3/h ) 12 24
Flächenbedarf für

Ausrüstungen ( n.2 ) 71 105
insgesamt C n2 ) 540 864

Arbeitskräfte 15 27
Arbeitsproduktivität (Tiere/AK

. 7,5 h ) 32 36

Mit der Einführung der Crouponierung galt es zunächst,
die Rohstoffbasis zu erweitern.
Mit der Verbesserung der Dearbeitungstechnik der Rücken-
häute in der Lederindustrie wurde aber aus der ursprüng
lichen Notmaßnahme ein vollwertiges Verfahren geschaffen, 

sich im Verlauf von wenigen Jahren auch auf andere 
Lander ausdehnte„
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Von der Produktion von Leder für Arbeitssohürzen Uber 
Futterleder bis zur Produktion von Velourleder reicht 
das Fertigungsprogramm aus dem Rohstoff Schweinshaut. 
Bestimmend und am meisten gefragt ist zur Zeit die 
Verarbeitung zu Kona-Leder und zu Robinleder.
Kona “ korrigiertes Narbenleder - erhält nach der Ger
bung unter einer Presse bei hohen Temperaturen ein durch 
den Abnehmer zu bestimmendes Narbenmuster. Robinled 
entstand aus dem ursprünglichen Velourleder. Durch eine 
chemische Behandlung erreichen die Lederproduzenten 
wasser- und fettabweisende Eigenschaften.
Die in den vielfältigsten Qualitätsstufen angebotenen 
veredelten Schweinshäute erfreuen sich gerade heute 
eines regen Interesses. So werden in die Vereinigten 
Staaten, nach England, Dänemark und in die Bundesrepu
blik Lederwaren aus Schweinsleder, aber noch mehr rohe 
Croupons exportiert.
Die Quote des Exportanteiles an rohem Croupon beträgt 
z.Zto allein etwa 10 Prozent des Gesamtaufkommens.

Literatur?

(1) Ras enaek-Hornung
Bau, Einrichtung und Betrieb von Schlacht- und Vieh
höfen
Brücke“Verlag kurt Schmersow - Hannover
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(3) Gesetzblatt I - Nr. 73 v. 18. Dezember 1958 
Anordnung Nr. 4 über die Erfassung, die Abnahme 
und den Aufkauf von tierischen Rohstoffen v.
25° November 1958
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Zusammenfassung:

Es wird Uber den technologischen Ablauf bei der Sohlaoh- 
tung von Schweinen unter Berücksichtigung der Gewinnung 
der RUokenhaut (Croupon) berichtet«
Nach den Untersuchungen wirkt die Durchführung der Crou- 
ponage ausschließlich auf die Phase "Säubern” ein.
Dazu sind unter Beachtung der gesetzlichen Forderungen 
zur Qualitäts- und Massenfestlegung des Croupons drei 
Teilprozesse auf die Enthäutung abzustimmen:

1. Lockerung der Borsten
2. Entfernung der Borsten
3. Vorschneiden und Enthäuten

Die dafür in Frage kommenden Verfahren und danach entwickel
ten Maschinen werden genannt.
Dabei bildet das Problem der Enthäutung den Schwerpunkt.
Die beschriebene neueste Entwicklung - Trommelenthäu
tungsvorrichtung - ermöglicht die Reduzierung des am 
Croupon verbleibenden Fettes auf

0,173 kg/Stück S 0,058 kg/Croupon 
Sie gewährleistet außerdem die qualitätsgerechte Gewinnung 
der Haut in den Größen

2,75 % vom Lebendgewicht bei NormalschnittfUhrung und
2,15 # vom Lebendgewicht bei Kona-SchnittfUhrung.

Aus den in den 'letzten Jahren entwickelten Verfahren und 
Maschinen wurden die günstigsten Elemente zu Standard
technologien zusammengestellt.
Sie sind entsprechend dem Einzugsradius und dem landwirt
schaftlichen Aufkommen mit Leistungen von

NTyp I = Schweine/Schicht und
NTyp II = 960 Schweine/Schich't ausgelegt.

Die Anwendung des Schlachtsystems einschließlich der Crou- 
ponage ergibt neben Vorteilen für die Lederverarbeitungs
industrie eine Ausdehnung der Rohstoffbasis und eine Er
weiterung der exportfähigen Produkte.
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@r ta® ©sampoa8

10 L©®s®aing ©f ta® teistiä®
2 o H®®@Tai of ta® teisti®.®
3 o Maslag a ftest ©at aM tateiag-tei ©f ta® ©3?©up©a

9?a® a®ta©ds ©9®iag iät® qmostioa aad ta® ma©aia®@ d®T«A@p®d 
a©©@sdiag t© ta@s® m®ta®&@ as»® i±st®d0
?Da® pffODi®® ©f tasdag=@fi ta® ©2§>®mp®a is ta® @®ai§2?® ©f gysreitjo 
wita ta® doaositoA iat®st d®T®i©pss®at - ta® <tea» ssdLnniag m©Ma® «= 
it is possiblo is© 5?®da©® ta® a®©aat ©f f at &da®g“®d t© ta® ©s>®ap®a 
to 0oi?3 kg/&®ad s Q0Q̂ B kg/kg ©f ©3?@ap©a0
Fna2‘ta®s®4@s>® vita tais aa©M,a® as gmte®at®»d t© ©©-sala ta® ©soopoa 
ia ©ote@sp@ad®a©® t© ta® qmiity sp«©ifi©atioa vita mi&ts ©f

20/5 % ta® X1t® W#igat vita a aossi&L outtiag iia®
and 2 01 5 % of ta® iiy® w®igat vita a euttlag iia® ©f ta®Goaa typ#
Is»©® ta® a®ta©ds and m©nia®s d«v#i©p®d ia ta® &ast y#aas ta® m®st 
favoorsbi® ®l«m«ats vssv ©yli®@t®d to mk® ap standasd t®®aaologi®s0 
A©©o2diag to ta® s*adias ©f ta# d*lif«sy disfedöt aad ta® aggd- 
©ultoral prodnotialty ta®ia? ©apaeiti#® as*® i.ix«d at

typ» I 
aaa H*yp» 1.1

480 hogs/s&ift 
960 hogs/sfcift

*

!Ca® atilisatioa of ta® s langat «2?ing systam inoludiag ta® tâ iaĝ off 
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Résumé

On va relater à3L*abattage des porcs en égard de gagner 
la oroupon du porc0
La récupération des Groupons serat réalisées selon les 
disposition des arrêtes mnisterielle et suivant des standards® 
Ce procédé va influencer la phase de l'épuration et serat 
diviser en trois points®

1o relâchement des soies
2® dépilation

3o donner la première coupe et arracher la oroupon®
Après définition des méthodes applicable l'auteur va discuter 
une nouvelle machine pour decrouponer selon laquelle permit 
une réduction de perte en graisse quelle reste à la peau, 
de 173 grammes à 50 grammes chaque kg croupon®

Cette machine à dépouiller va garantir la récupération 
des peaux d'une qualité excellente et le poids des Groupons

2j75 # de l'animal vivant, h coupe normale
2,15 # de l'animal vivant, à coupe kona

Toute procédés, méthodes et nouvelles machines examiner et 
essayer dont les meilleurs composer comme chaîne standardise 
sont muni d ’une capacité

Type I file d'abattage pour 480 porc-s en 8 heures
Typa II file d'abattage pour 960 porcs en 8 heures

L'application du système d'abattage avec récupération 
des Groupons de porc va élargir la base de matière première 
de cuir pour l'industrie et pour l'export®
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