Im Rahmen des Projektes FairSchnitt

herausgegeben von o
M FEMNET.v

o

* Sustainable

- Sourcing

i -
.
F

Fur Menschenrechte
in der Mode.
Faire Kette, faire Anbieter.



10

13

16

19

22

25

28

31

34

37

40

42

43

48
59

Nachhaltige Designstrategien

von Mona Ohlendorf

Baumwollanbau — Probleme und Losungsstrategien
von Norbert Henzel

Harte Arbeit fir weiche Fasern — Arbeitsbedingungen
in der Baumwollentkernung

von Dr. Sabine Ferenschild

Das Ausbeutungssystem im indischen Tamil Nadu
von Ariane Piper

In wessen Haut steckst du?

— Die Herkunft tierischer Textilfasern und moderne Alternativen
von Frank Schmidt

Auswirkungen der Schuh- und Lederproduktion

auf Mensch und Umwelt

von Anton Pieper

Chemiefasern im Fokus der Nachhaltigkeit

von Alexandra Baum

Soziale und 6kologische Verantwortung in der textilen Kette
von Elke Klemenz

Bekleidungsproduktion in Bangladesch

von Dr. Gisela Burckhardt

Made in Europe

von Johanna Bose

Upcycling: Modedesign gegen Verschwendung

von Prof. Martina Glomb und Beatrix Landsbek
Erfolgreiches Nachhaltigkeitsmanagement

in der Textilbranche

von Rolf Heimann

Interview mit Parag Chaturvedi (Fair&Organic)
Siegel und Zertifikate — Was bringen sie?
Ubersicht der verbreitetsten Standards,
Textilsiegel und -initiativen

Branchenverzeichnis

Die drei Saulen von FEMNET

Ein paar Worte vorab

von Andrea Lindner und Dr. Gisela Burckhardt, Vorstand FEMNET e. V.

FEMNET hat in den letzten Jahren zahlreiche Workshops zu den un-
menschlichen Arbeitsbedingungen in der Bekleidungsproduktion mit
Studierenden von Modestudiengdangen durchgefiihrt. In vielen Work-
shops duBerten die Studierenden das Bedirfnis nach weiterfiihrenden In-
formationen liber Hintergriinde und Herausforderungen der textilen Pro-
duktionskette, direkt gefolgt von der Frage: Wo bekomme ich nachhaltig
produzierte Stoffe und Zutaten fiir meine Kollektion? Das Ergebnis ist die
vorliegende Sustainable Sourcing Broschiire.

Im ersten Teil der Broschiire beleuchten Autor_innen in einzelnen Hinter-
grundartikeln wichtige Menschenrechtsverletzungen und Umweltzerstérun-
gen entlang der textilen Kette und zeigen nachhaltige Alternativen auf.
Manche der Artikel sind erschiitternd, manche zeigen bereits seit langem
bekannte Missstinde auf, an denen sich noch immer nichts gedandert hat,
manche stimmen nachdenklich — alle sollen AnstoR geben und Mut machen,
neue Wege zu gehen. Eine Vertiefung der Themen wird liber eine Linkliste
ermoglicht, die auf der Fairschnitt-Webseite abrufbar ist.

Der zweite Teil der Broschiire enthélt eine Auflistung von Firmen, von denen
oko-faire Materialien und Leistungen bezogen werden konnen. Dieses
Verzeichnis erhebt keinen Anspruch auf Vollstindigkeit, denn der Markt
ist standig in Bewegung. Sollte ein Unternehmen nicht erwahnt worden
sein, obwohl es unbedingt hineingehort, freuen wir uns lber eine Riick-
meldung und werden dies fiir eine zukiinftige Auflage beriicksichtigen.

Wir danken allen Autorinnen und Autoren fiir ihre interessanten Beitrage
und die gute Zusammenarbeit. AuBerdem danken wir Engagement Global
und der Stiftung Umwelt und Entwicklung Nordrhein Westfalen, ohne deren
finanzielle Férderung diese umfangreiche Arbeit nicht zustande gekommen
ware.

Wir wiinschen lhnen eine gute Lektiire. Wenn Sie Anregungen, Anmerkun-
gen, Lob oder Kritik haben, diskutieren Sie die Broschiire gerne mit uns auf

www.modefairarbeiten.de

Andrea Lindner und Dr. Gisela Burckhardt
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Nachhaltige Designstrategien

Mona Ohlendorf ist Dozentin
fliir Modedesign und Creative

Director des future fashion lab,

einer Agentur fir Innovation
und Potenzialentfaltung in der
nachhaltigen Textilwirtschaft.
Sie ist seit 10 Jahren in der
nachhaltigen Mode tétig, arbei-
tete u.a. fiir das Greenpeace
Magazin, entwickelte die erste
Cradle to Cradle® zertifizierte
Modekollektion und ist
Griindungsmitglied der nach-
haltigen Produktionsagentur
Common Works.

Isabell de Hillerin — Detail

von Mona Ohlendorf

Fur eine hoch komplexe Branche wie die der Mode, gibt es nicht nur eine Ldsung,
denn es gibt auch nicht nur ein Problem. Die Frage, welche Konzepte einen positiven
Wandel erzeugen, ist vielfach noch nicht beantwortet. Fir Gestalter_innen ist Nach-
haltigkeit im Design deshalb eine Herausforderung, aber vor allem die Chance etwas
wirklich Neues und Innovatives zu schaffen.

Entwicklung nachhaltiger Designlésungen:

1. Ganzheitliches Verstandnis: Nachhaltigkeit bedeutet, alle Faktoren und Prozes-
se, die ein Produkt bestimmen, zu verstehen und in den eigenen Gestaltungsprozess
mit einzubeziehen. Erst ein umfangliches Verstandnis befahigt Designer_innen dazu,
nachhaltige Lésungen flr das eigene Produkt zu entwickeln.

2. Netzwerk: Viele Lésungen entstehen durch Austausch. Netzwerke bieten die Mog-
lichkeit, Ideen gemeinsam mit Menschen aller Professionen und an allen Orten zu
entwickeln. Sie schaffen Zugang zu Wissen, Material, Dienstleistungen und Gleichge-
sinnten. An diesem Informationsfluss zu partizipieren, birgt auf allen Ebenen grofRRes
Potenzial fur die Entwicklung nachhaltiger Produkte und Designs.

3. Optimierung bestehender Produkte und Prozesse: Fir die Optimierung der Nach-
haltigkeit bestehender Produkte werden zunachst Produkteigenschaften und Prozesse
— von der Rohstoffquelle bis zur Produktverpackung — analysiert und bewertet. Aus-
gehend von dieser Analyse kdnnen nachhaltige Alternativen konzipiert werden. Desi-
gner_innen gestalten dabei die Funktion des Produkts hinsichtlich der neuen Anforde-
rungen mit und gestalten Lésungen auf Designebene.

4. Solution Thinking: ist der umgekehrte Weg zukunftsfahige und nachhaltige Pro-
dukte zu entwickeln. Dieser Ansatz funktioniert nicht Gber Analysieren und Optimieren,
sondern beginnt mit einer neuen Vision. Das bedeutet, frei von Vorgaben ein optimales
Produkt oder vielleicht ein ganzes System zu gestalten. Ausgehend von dieser Idee
werden alle Prozesse, die fiir die Realisierung notwendig sind, neu gedacht, erfunden,
entwickelt und initiiert.

Beispiele fiir nachhaltige Designansatze

Von klassischen Nachhaltigkeitsansatzen bis hin zu neuartigen Geschaftsmodellen gibt

es unterschiedliche Strategien, um die Umwelt- und Sozialaspekte von Mode positiv zu

beeinflussen. Designer_innen kdnnen diese Ansatze nutzen, um die richtige Strategie

fur das eigene Produkt zu entwickeln.

® Langlebigkeit und Qualitat: Sind die Klassiker der Nachhaltigkeit und die Antithese
zur Fast Fashion. Als Designer_in ein Produkt mit einer Verarbeitung und Gestaltung
herzustellen, die mehr als eine Saison und mehr als eine Kundengeneration Uber-
zeugt, bedeutet, einen dauerhaften Wert zu schaffen und Materialien langfristig zu
nutzen. Beispiele fur diese Qualitat finden sich in jedem guten Vintage Shop und
immer da, wo Vaters Lederjacke oder Grollmutters Handtasche zu den Lieblingsteilen
im Kleiderschrank z&ahlen.

® Pflegeeigenschaften: Ein erheblicher Anteil der negativen Umweltauswirkungen von
Mode passiert erst bei den Verbraucher_innen selbst und wird durch die Textilpflege
verursacht. In der Entwicklungsphase bereits die spateren Pflegeeigenschaften zu
optimieren und Produkte zu erzeugen, die beispielweise kalt gewaschen werden
kénnen und schnell an der Luft trocken, verbessert deren 6kologischen FuRabdruck
Uber die gesamte Nutzungsphase.

® Heritage Craft Skills und Cultural Heritage: Nachhaltigkeit bedeutet, Werte zu be-
wahren. Dazu gehdren neben 6kologischen Systemen auch kulturelle Aspekte. Traditio-
nelle Handwerkskunst ist ein Wert, der in der Fast Fashion keinen Platz hat, denn
was hier entsteht, braucht Zeit. Traditionelle Techniken flr die eigenen Kollektionen
zu nutzen, halt Fahigkeiten und Kulturen lebendig und schafft einzigartige Produkte.

Nachhaltige Designstrategien

Beispiel: Designerin Isabell de Hillerin greift die Handwerkskunst aus Osteuropa in
ihren Entwirfen auf und lasst auch dort anfertigen.

® Reparaturfahige Produkte: Ein weiterer Ansatz besteht darin, die Instandhaltung der
eigenen Produkte mitzudenken. Jedes Produkt hat Komponenten, die schneller ver-
schleif’en als andere. Hierfur kénnen Ersatz- und Reparaturoptionen im Designprozess
bedacht werden. Durch so gestaltete Produktsysteme, missen bei Verschleils nur
einzelne Teile eines Produkts ersetzt werden, anstatt das ganze Produkt zu Abfall zu
degradieren. Beispiel: die Modelle von MUD Jeans.

® Multi-Use: Modulare Sticke sind wandelbar und eignen sich fur mehr als einen An-
wendungszweck, sie verhindern mehrfachen Konsum, mehrfachen Ressourcenein-
satz und mehrfache Entsorgung. Multi-Use-Produkte findet man haufig in der Out-
door- und Active-Wear. Bekannt ist die flexible, wetterfeste Jacke mit abnehmbarer
Kapuze und Armeln, die auch als Weste getragen werden kann und durch ein ein-
zippbares Steppfutter fir alle Tage anwendbar ist. Modernes Beispiel: Bei den Hemden
von Aluc kénnen Oberhemd und Kragen voneinander getrennt werden und so jedes
Hemd nach Anlass mit einem neuen Kragen kombiniert werden.

® Zero Waste Fashion: beschreibt die Ambition einer abfallfreien Produktionsweise
von Mode und ist ein integraler Prozess der Sourcing und Design wertschépfend
miteinander verbindet. Ziel ist, das in der Produktion eingesetzte Material zu 100 %
zu nutzen. Wege dahin kdnnen uber die Schnittkonstruktion, Drapier-Techniken, die
Einbeziehung des gesamten Materials in den Designprozess oder die Nutzung von
Sekundarressourcen gefunden werden.

Als Gestaltungstechnik rollt ,Zero Waste Pattern® den klassischen Entwurfsprozess

von hinten auf, indem das Produkt ausgehend von der verlustfreien Konstruktion seine

Gestalt annimmt. Der Prozess fordert dabei Offenheit, Flexibilitat, Kreativitat und das

Fingerspitzengefiihl der Gestalter_in auf neue Weise heraus. Beispiele: die Arbeiten

von Holly McQuillan oder die Zero Waste-Kollektion von Hess Natur.

Ein anderer Weg flhrt Uber die gezielte Nutzung der im Zuschnitt anfallenden Res-

te. Diese werden nicht als Abfall, sondern als Ressource verstanden und in die Pro-

duktentwicklung und kreativen Prozesse miteinbezogen. Ein einfaches Beispiel dafir

ist, Zuschnittreste in Streifen zu schneiden, miteinander zu verstricken und so wieder

eine textile Flache fur ein weiteres Produkt herzustellen.

Recycling und Upcycling

Hierbei geht es darum, Rohstoffe die bereits einer Wertschépfung unterlagen, neu

oder weiter zu nutzen. Durch den Einsatz sogenannter ,Sekundéarressourcen® wird der

Bedarf nach neuen Ressourcen verringert und gleichzeitig die Erzeugung von Mill

reduziert.

® Pre Consumer Waste beschreibt Abfalle, die bereits in der Produktion entstehen, also
bevor ein Produkt die Endkund_innen erreicht. Dies sind z.B. Materialmuster, Pro-
duktionsuberhange, Verschnitte oder Fehldrucke. Diese Sekundarressourcen liefern
relativ groRe Menge eines einheitlichen Produkts und lassen sich deshalb auch in
groRerem Mafistab nutzen und verarbeiten. Das Label Aluc beispielweise fertigt seine
Hemden ausschlief3lich aus Musterstoffen, die sonst zu Abfall wirden.

® Post Consumer Waste beschreibt Abfélle, die bei den Konsument_innen anfallen.
Klassischerweise sind dies diverse und vielfaltige Altkleider und Textilien, die eine
Verarbeitung in gréBerem Malstab erschweren. Ein Modebeispiel fur die erfolgreiche
Arbeit mit Post Consumer Waste im Unikatbereich zeigen Schmidttakahashi, die ab-
gelegte Kleidung tber ein eigenes System sammeln und daraus véllig neue Entwirfe
entwickeln.

Kreislauffahige Kleidung, Cradle-to-Cradle und Closed Loop
Die Idee kreislauffahiger Produkte orientiert sich am Prinzip der Natur, in der alles was
erzeugt wird, sich gegenseitig nutzt, sich verwandelt und von Neuem entstehen |asst,
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ohne dass etwas verloren geht und Unverwertbares Ubrig bleibt. Kreislauffahigkeit be-
trachtet Recycling aus einer anderen Perspektive und stellt die Frage: Wie gestalte ich
mein Produkt hochwertig recycelbar?

Das Konzept setzt deshalb schon im Designprozess an. Gestalter_innen und Techni-
ker_innen haben die Aufgabe, Inhaltsstoffe, Prozesse, Material und Verarbeitung so
zu konzipieren, dass alle eingesetzten Rohstoffe nach der Erstnutzung fir das eigene
Produkt, zu 100 % und ohne Qualitatsverlust zurliickgewonnen werden kénnen. Ziel
ist es, Rohstoffe dauerhaft nutzbar zu machen und so die Probleme von Ressour-
cenknappheit oder -vernichtung sowie Millerzeugung zugleich zu I6sen. Beispiele fur
kreislauffahige Bekleidung findet man bei MUD Jeans, Trigema Change und dem Out-
door-Label Puya.

Nachhaltige Rohstoffe, Fasern und Prozesse

Direkten Einfluss auf Nachhaltigkeit kbnnen Designer_innen tber die Auswahl von Ma-
terial, Zubehdr und Ausristung nehmen. Von Fasern aus 6kologischem Anbau uber
nachhaltig optimierte Regeneratfasern bin hin zu innovativen Fasern aus alternativen
und recycelten Quellen — es gibt fir fast jedes konventionelle Produkt ein nachhaltiges
Substitut. Ahnlich verhalt es sich bei Ausriistungen, Veredelungen und Zubehér. Ent-
scheidende Faktoren bei der Auswahl nachhaltiger Materialien und Ausristungen sind
der jeweilige Anwendungszweck und der Produktlebenszyklus.

Neue Geschéaftsmodelle

,Leihen, Leasen, Tauschen, Teilen“ sind Inhalte neuer Geschaftsmodelle, die eine
nachhaltige Nutzung von Mode bieten. Kleidung nicht l1dnger als Produkt, sondern als
Dienstleistung zu verstehen, ist in Zeiten von Fast Fashion ein fortschrittlicher, be-
darfsorientierter und der Zukunft zugewandter Gedanke.

Ein Beispiel fir diese neue Form des Konsums ist ebenfalls das Label MUD Jeans.
Hier kénnen Jeans fir einen definierten Zeitraum geleast werden und nach Ablauf der
Vertragslaufzeit an MUD zurlickgegeben werden, wo sie neu angeboten oder einem
100%igen Recycling zugefiihrt werden. Geht die geleaste Jeans kaputt, wird sie von
MUD kostenfrei repariert.

Die Aufgabe der Designer_innen ist es, die Jeans so zu gestalten, dass sie in diesem
System funktioniert. Beispielsweise sind die Hosenkndpfe von MUD mit einem Ge-
winde versehen, sodass Denim und Knopf unabhangig voneinander weiterverwertet
werden kénnen.

Auch die Nachhaltigkeit von konventionellen Produkten, kann durch Dienstleistungs-
konzepte gesteigert werden. Wie das geht, zeigt die Kleiderei aus Hamburg. Hier kann
aktuelle Mode verschiedener Labels im Abo fiir eine Laufzeit von jeweils vier Wochen
ausgeliehen werden. Die Kleiderei macht damit ein innovatives Angebot, das Fast Fashion-
Bedirfnis zu bedienen.

Gestaltungsspielraum fiir Designer_innen

Nachhaltigkeit, besonders in der Mode, hat sich langst Gber die klassischen Oko-Attri-
bute hinaus entwickelt und steht heute fir Innovation und Zukunftsfahigkeit, fur Pro-
duktsicherheit, Qualitdt und Transparenz.

Designer_innen, die Nachhaltigkeit als Faktor fir Modernisierung und Fortschritt ver-
stehen, die Anforderungen und Visionen verknipfen und daraus wirksame, profitable
Strategien und Produkte gestalten, finden hier ein hochpotentes Feld, um ihr kreatives
Potenzial voll zu entfalten.
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Baumwolle ist eine der wichtigsten Nutzpflanzen und die am weitesten verbreitete Na-
turfaser der Welt. Sie wird vorrangig zu Textilien verarbeitet, sodass in den meisten
unserer Bekleidungssticke Baumwolle enthalten ist. Fur etliche Staaten Afrikas und
Asiens ist es die bedeutendste, manchmal sogar die einzige ,cash crop“, also eine
Feldfrucht, mit der Devisen auf den Weltmarkten erzielt werden kdnnen. Oft missen
die Bauern in diesen Landern ihre Baumwolle ohne staatliche Unterstiutzung anbauen.
Sie tragen damit das gesamte betriebswirtschaftliche Risiko und ihre Ernte ist schwer-
lich gegen subventionierte Baumwolle — beispielweise aus den USA — konkurrenzfahig.
Kinder werden in vielen Baumwollanbauldndern, so z.B. auch in der Tlrkei, bei der
Pflege der Pflanzen und vor allem als Erntehelfer eingesetzt. Dies geschieht oft in
ausbeuterischer Form.

Traditioneller und konventioneller Baumwollanbau

Im Prinzip kénnen drei Arten von Baumwollanbau unterschieden werden: der traditio-
nelle Anbau, der konventionelle (industrielle) Anbau und der Bio-Anbau. Die Ubergan-
ge zwischen den ersten beiden Methoden sind flieRend.

Baumwolle wird traditionell dort angebaut, wo natirliche Regenfalle zur richtigen Zeit
dafur sorgen, dass auf eine klnstliche Bewasserung weitgehend verzichtet werden
kann. Es werden selbstgeziichtet Sorten ausgebracht, die durch Zucht an die klima-
tischen Bedingungen und die Bdden der Region optimal angepasst sind. Das Jaten
von Konkurrenzpflanzen und die Ernte erfolgen ebenfalls mit der Hand. Jedoch wird
der traditionelle Anbau heute nur noch dort betrieben, wo Bauern zu arm sind, um sich
Pestizide und mineralischen Dlnger zu leisten, wie in einigen Regionen Afrikas.

Der groRte Teil der Baumwolle wird im so genannten konventionellen Anbau pro-
duziert. Dabei wird die Pflanze Jahr fir Jahr auf der gleichen Ackerflache angebaut.
Diese Monokultur bringt einen hohen Schéadlingsbefall mit sich, denn nach der Ernte
kann eine neue Schadlingsgeneration im Boden auf die im kommenden Jahr wieder an-
gebauten Wirtspflanzen warten. Schadlinge versucht man mit Pestiziden zu bekdmp-
fen. Bei Baumwolle kommen hauptsachlich Insektizide gegen Insekten und Fungizide
gegen Pilze zum Einsatz. Daneben werden noch Herbizide gegen Konkurrenzpflanzen
ausgebracht. Pestizide sind bei der Erstanwendung sehr effektiv. Jedoch schaffen sie
es nie, alle Schadlinge zu vernichten, da immer einige der Schadorganismen die Pes-
tizide verstoffwechseln kénnen. Die Uberlebenden Schadlinge pflanzen sich fort, und
so entwickeln sie nach wenigen Generationen unweigerlich eine Resistenz gegen das
eingesetzte Pestizid. Pestizide sind in der Regel auch fir den Menschen sehr giftig.
Der Einsatz von Pestiziden kann zu gravierenden Umwelt- und Gesundheitsproblemen
fihren: Das Grund- und Oberflachenwasser wird kontaminiert, NUtzlinge — die naturli-
chen Feinde von Schadinsekten — werden dezimiert und die biologische Vielfalt kann
dramatisch abnehmen.

Das fatale Versprechen gentechnisch modifizierter Baumwolle

Um dem Hase-und-lgel-Mechanismus ,schadigendes Insekt — Pestizid — resistentes
Insekt — neues Pestizid — und so fort” zu entgehen, wird nun genetisch modifizierte
Baumwolle angebaut. Ihr Erbgut ist so verandert, dass die Pflanzen ein FraRgift gegen
Schadinsekten produzieren. Im Jahr 2010 bestanden 64 % des weltweiten Baumwollan-
baus aus gentechnisch modifizierten Pflanzen. Gegen Insektenbefall wird sogenannte Bt-
Baumwolle hergestellt. Die Inspiration hat man sich aus der Biolandwirtschaft geholt.
Dort dirfen in Ausnahmefallen Praparate des Boden-Bakteriums Bacillus thuringiensis
gegen Schadinsekten ausgebracht werden. Das Bakterium produziert Proteine, die
spezifisch auf einige Insekten toxisch wirken; mehr als 200 verschiedene Proteine
wurden bisher identifiziert.

Baumwollanbau — Probleme und Lésungsstrategien

Norbert Henzel studierte
Chemie an der FU Berlin und
arbeitete anschlieend an
einem Umweltanalytikinstitut.
Seit 1998 ist er wissenschaft-
licher Mitarbeiter am Institut
flir Materielle Kultur der Carl
von Ossietzky Universitét Ol-
denburg. Schwerpunkte seiner
Lehre sind (textil-)6kologische
Fragestellungen und Jugend-
moden im globalen Kontext.

Bllte einer
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Baumwollpflanze

Cotton Ball — aufgeplatzte
Samenkapsel der Baumwolle

Bei Anwendung auf dem Feld wird tatsachlich zuerst meist ein geringerer Schadinsek-
tenbefall beobachtet, und zwar von dem Insekt, gegen das das gentechnisch eingebau-
te Bt-Toxin wirkt. Die sich nun 6ffnende 6kologische Nische wird dann aber von anderen
Schadinsekten eingenommen. Daher ist das Versprechen der Saatguthersteller, dass
die Bauern keine Pestizide mehr einzusetzen brauchen, eine lllusion, denn es mussen
anschlieRend Pestizide gegen die anderen Schadlinge eingesetzt werden. Nach ca.
funf Jahren haben die Schadinsekten eine Resistenz gegen das eingebaute Bt-Protein
entwickelt, dann muss eine neue Generation von Bt-Baumwolle auf den Markt gebracht
werden. Ein Nachteil fir Bauern in armen Landern ist, dass das Bt-Saatgut ca. vier-
bis sechsmal so teuer ist wie konventionelles Saatgut. Da das Saatgut gentechnisch
manipulierter Pflanzen hybrid (nicht fortpflanzungsfahig) ist, missen die Bauern es
Jahr fur Jahr neu kaufen. In Indien, Pakistan und Brasilien versuchen Bauern dies in
grollem Mafistab durch illegale Ziuchtungen zu umgehen. Damit werden Pflanzen auf
den Markt gebracht, die nur noch relativ geringe Mengen an Bt-Toxin produzieren und
so der Resistenzbildung Vorschub leisten.

Ein weiteres Problem, auf das gentechnikkritische Organisationen in der Vergangen-
heit hingewiesen haben, betrifft den ,,Genfluss“. Dieses Phadnomen beschreibt das
Auskreuzen von Genabschnitten genmodifizierter Pflanzen. Nach Ansicht der Saat-
guthersteller kann dem durch Einhalten von gentigend groRen Sicherheitsabstanden
begegnet werden. Kirzlich jedoch wurde in Mexiko zweifelsfrei der Genfluss Uber eine
Entfernung von 755 km nachgewiesen.

Damit ergeben sich zwei sehr groRe Probleme flr den Bio-Anbau: Zum einen ist es der
eben beschriebene Genfluss auf andere Baumwollpflanzen, denn als ,bio“ darf Baum-
wolle nur dann vermarktet werden, wenn sie frei von Gentechnik ist. Zum anderen flhrt
das permanente Vorhandensein von Bt-Toxinen auf Bt-Baumwolle zu Resistenzen,
sodass damit gerechnet werden kann, dass das Ausbringen von Bacillus thuringiensis-
Praparaten von Bio-Bauern in Zukunft keine Wirkung mehr haben wird.

Industrielle Saatgutproduktion mit tédlichen Folgen

In LAndern wie den USA, Brasilien, Australien, Argentinien und in Teilen Chinas wird
der Baumwollanbau hochmechanisiert durchgefihrt — quasi im industriellen Mal3stab.
Dies bedeutet, dass auf riesigen Feldern meist transgene Hochleistungssorten in
Monokultur angebaut werden, die aus Flugzeugen heraus mit Pestiziden behandelt
und mit riesigen Maschinen geerntet werden. Hochleistungssorten sind auf einen hohen
Ertrag hin geziichtet und haben einen groen Wasser- und Diingemittelbedarf. Es sind
oft Finanzinvestoren, die diese Art des Baumwollanbaus durchflihren lassen, die Farmer
sind dann lediglich deren Handlanger.

Probleme tauchen bei der Ubernahme von Methoden aus dem industriellen in den
traditionellen kleinbauerlichen Anbau auf, wenn beispielsweise hochtoxische Pestizide
von Hand ausgebracht werden oder wenn mit transgener Baumwolle gearbeitet wird.
Stammt das Saatgut von einer amerikanischen Firma, so ist es auf amerikanische Be-
dingungen angepasst, was zum Beispiel einen hohen Wasserbedarf mit sich bringt.
Damit das Saatgut profitabel vermarktet werden kann, wird es jedoch weltweit verkauft.
Ein Pestizid-Management ist zwar zwingend vorgeschrieben, von den Saatgutherstel-
lern wird in armen Regionen allerdings keine oder nur wenig Beratung angeboten.
Fur Kleinbauern in Nicht-Industriestaaten (insbesondere Indien) besteht ein hohes be-
triebswirtschaftliches Risiko, da das gentechnisch modifizierte Saatgut hybrid ist, also
nicht fortpflanzungsfahig. Um Bt-Saatgut zu kaufen, missen die Bauern in der Regel
einen Kredit aufnehmen. Féllt eine Ernte schlecht aus, so sind sie wirtschaftlich ruiniert.

Baumwollanbau — Probleme und Losungsstrategien

Seit mehr als zehn Jahren wird bei indischen Baumwollbauern eine hohe Selbst-
mordquote beobachtet, die auf eine ausweglose Verschuldung zurlckzufihren ist. Im
ersten Halbjahr 2015 nahmen sich alleine im Bundestaat Maharashtra 1.600 Bauern
das Leben. Vor Ort wird die Situation mit dem Anbau der Bt-Baumwolle in Zusammen-
hang gebracht. 2004 erfolgte deshalb ein Verbot des Anbaus in Andhra Pradesh. Wie
gravierend das Problem ist, zeigt sich daran, dass sich sogar Bollywood des Phano-
mens der bauerlichen Selbstmorde in mindestens drei Filmen angenommen hat.

Bio-Baumwolle — eine nachhaltige L6osung fiir Mensch und Umwelt

Eine Alternative zur konventionellen Produktion ist der kontrolliert biologische Anbau

von Baumwolle (kbA), im taglichen Sprachgebrauch ,Bio-Anbau“ genannt. Bei nach-

haltiger Anwendung fordert er ein langfristig tragfahiges Anbausystem, schont die Um-

welt und vermindert Gesundheitsrisiken insbesondere fiir die Produzenten. Dabei wird

ein ganzes Bilndel von Malknahmen ergriffen, um das gesamte Anbausystem nach

Okologischen Gesichtspunkten zu optimieren. So unterscheidet sich der biologische

Baumwoll-Anbau von dem konventionellen Anbau durch folgende Kriterien:

® chemisch unbehandeltes und genetisch nicht manipuliertes Saatgut

® Fruchtwechsel oder Rotation, damit dem Boden nicht immer die gleichen Nahrstoffe
entzogen werden (z.B. mit Mais, Sesam und Bohnen)

® Anbau von Zwischenfriichten sowie Mischkulturen, entweder als Grindinger oder
zum Vertreiben der sogenannten Schadlinge dazu noch ,Opferpflanzen® wie Sonnen-
blumen, auf die die Schadorganismen lieber gehen (,Push-Pull-System®)

® mechanische Beseitigung von Konkurrenzpflanzen

® Verzicht auf synthetische Pestizide; biologischer Pflanzenschutz (Pheromonfallen,
Nutzinsekten, pflanzliche Produkte)

® Verzicht auf mineralischen Diinger; Verwendung von organischen Diingern
(Kompost, Mist)

® Ernte reifer Baumwollkapseln ohne chemische Entlaubungsmittel

Der Anbau der Bio-Baumwolle erfolgt nach strengen Standards (z.B. EU-Okoverord-
nung EC 834/2007) und wird durch unabhéangige Zertifizierungsorganisationen lber-
prift. Bio-Baumwolle wird erst seit wenigen Jahren verstarkt auch nach ,Fair Trade“-
Richtlinien produziert.

Der biologische Anbau von Baumwolle fiihrt also dazu, dass die Umwelt und die Bauern
in wesentlich geringerem Umfang belastet werden als beim konventionellen Anbau.
Auf den Ackern erhoht sich die Biodiversitiat. Aufgrund der guten Bodenqualitat kénnen
Zwischenfrichte der Fruchtfolgesysteme lokal oder auch international vermarktet werden.

Vor allem in afrikanischen Landern haben sich Einkommen und soziale Stellung von
Bauerinnen durch den Anbau von Biobaumwolle verbessert. Und in Indien fuhrt der
Bioanbau dazu, dass Baumwollbauern sich nicht bei Pestizidhandlern und Saatgut-
firmen verschulden mussen. Diese deutlich verbesserte soziale Situation — also die
soziale Komponente der Nachhaltigkeit — wird leider meist bei Okobilanzberechnungen
von (Produkten aus) Fasern unterschlagen.

Baumwollanbau — Probleme und Lésungsstrategien

Baumwollernte
in Indien
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Alle haben sie, alle tragen sie: Bekleidung aus Baumwolle. Wenn der Anteil der Baum-
wollbekleidung an der gesamten Bekleidungsproduktion seit Entwicklung der Chemie-
fasern auch kontinuierlich fallt, so ist Baumwolle doch nach wie vor die wichtigste Na-
turfaser in der Bekleidungsherstellung. Viele Millionen Menschen weltweit verdanken
dem Anbau und der Verarbeitung von Baumwolle ihre Existenzsicherung. Bevor aber
die geerntete Baumwolle zu Baumwollgarn versponnen werden kann, ist zunachst die
Entkernung der Rohbaumwolle nétig. Im Entkernungsprozess werden die Baumwollfa-
sern von den restlichen Bestandteilen der Kapsel und den Baumwollkernen getrennt.
Die Entkernungsindustrie siedelt sich in der Regel in den Anbaugebieten an, denn die
nicht entkernte Baumwolle ist wegen ihres héheren Volumens und Gewichts viel auf-
wendiger zu transportieren als die zu Ballen gepressten und entkernten Baumwollfa-
sern, die nur rund 40 % des Gewichts der Rohbaumwolle ausmachen.

Der indische Bundesstaat Gujarat ist der gr6f3te Baumwollproduzent innerhalb Indi-
ens. Deshalb sind dort auch viele Entkernungsfabriken angesiedelt. Ende 2014 waren
in Gujarat insgesamt 762 Entkernungsfabriken in Betrieb und verarbeiteten sowohl
Baumwolle aus Gujarat wie auch aus benachbarten Bundesstaaten. Zur Zahl der Be-
schaftigten in den Entkernungsfabriken gibt es keine verlasslichen Zahlen, da viele
Beschaftigte informell angestellt werden, also in keinen schriftlichen Dokumenten auf-
tauchen. Man ist deshalb auf Schatzungen angewiesen: Ausgehend von schatzungs-
weise 50-60 Beschaftigten in den kleineren Fabriken und 125-130 Beschéaftigten in den
groReren Fabriken sowie einem 70 % Anteil an kleinen Fabriken, kann man von ca.
55.000 Beschaftigten ausgehen.

Arbeitsprozesse in den Entkernungsfabriken

Die Arbeit in den Entkernungsfabriken verteilt sich auf drei Hauptprozesse:

1. Lastwagen transportieren die Rohbaumwolle von den Feldern oder den Sammelstellen
auf das Betriebsgelande der Entkernungsfabrik, wo sie entladen, verteilt und dabei mit
anderer Rohbaumwolle auf der Lagerflache des Betriebsgeldndes vermischt wird.
Die Vermischung tragt zu einer homogenen Qualitdt und Farbe bei. Diese Arbeiten
erfolgen manuell und mit Traktoren. Auf FlieRbandern wird die Rohbaumwolle dann
nach und nach von der Lagerflache in die Fabrikhalle transportiert. Dort stehen die
Entkernungsmaschinen.

2. Die Entkernung selbst erfolgt zwar maschinell, die Entkernungsmaschinen werden
aber von Arbeiter_innen bedient. Diese sorgen dafir, dass die Zufuhr der Rohbaum-
wolle und die Abfuhr der Baumwollfasern, Samen und Kapselreste stérungsfrei ver-
laufen und Probleme schnell behoben werden.

3. Von den Entkernungsmaschinen werden die Baumwollfasern maschinell zu den
Pressmaschinen transportiert. Dort werden die Fasern zu Ballen gepresst und dann
bis zum Abtransport gelagert. Die Bedienung der Pressmaschinen kann je nach
technologischem Stand mehr oder weniger arbeitsintensiv sein. In diesem Arbeits-
prozess sind nur Manner beschaftigt, weil im Umgang mit den gepressten Ballen
groRe Korperkraft notig ist.

Die geschilderten Arbeitsprozesse werden laut indischem Mindestlohngesetz alle als

ungelernte bzw. angelernte Tatigkeiten eingestuft. Es gibt aber auch gelernte Tatigkeiten

in den Entkernungsfabriken: Dies sind die Tatigkeiten der Mechaniker (erfahrene Be-
schaftigte oder technisch Ausgebildete) und des Aufsichtspersonals.

Arbeitsrechtsverletzungen in den Entkernungsfabriken

Genauso wie der Anbau der Baumwolle und in Abhangigkeit davon, ist auch die Entker-
nung ein Saisongeschaft. Nur wenige Monate im Jahr produzieren die Entkernungsfab-
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Rohbaumwolle auf dem

Fabrikgelande

Foto: Sabine Ferenschild

riken und beschaftigen hauptsachlich Saisonarbeiter_innen. Es ist nicht leicht, Einblick
in den Arbeitsalltag der Saisonbeschéaftigten zu bekommen, denn sie kommen oft als
Binnenmigrant_innen aus weit entfernt liegenden Dd&rfern, bleiben nur wenige Monate
in der Entkernungsfabrik und leben in der Regel auf dem Fabrikgelande. Trotz dieser
Schwierigkeiten konnte die im indischen Gujarat tatige SUDWIND-Partnerorganisation
PRAYAS Ende 2014 Interviews mit 34 Saisonarbeiter_innen aus vier verschiedenen Ent-
kernungsfabriken in Gujarat fihren, die einen Einblick in ihre Arbeitsbedingungen geben:

Die Mehrzahl der Beschéftigten (etwa 90 %) kommt aus zum Teil weit entfernten Bun-
desstaaten (Rajasthan, Bihar, Madhya Pradesh, Jharkhand). Sie alle wurden durch
sog. Arbeitsvermittler_innen (labor contractor) angeworben und hatten keinen schriftli-
chen Arbeitsvertrag. Die Saisonarbeiter_innen wohnen in bescheidenen Unterkiinften
auf dem Betriebsgeldnde, meist in einem Raum mit mehreren Personen. In den Fa-
briken ist die Organisation der Arbeit im Zwei-Stunden-Schichtsystem & 12 Stunden
pro Tag Ublich. Wenn es Ruhetage gibt, die allerdings nicht die Regel sind, so werden
diese nicht bezahlt. Gewerkschaftliche Organisierung oder eine gewéhlte Arbeitneh-
mer_innen-Vertretung gab es in keinem der vier Betriebe. Schriftliche Lohnabrechnungen
existierten nicht; in der Regel betrug die Entlohnung zwischen 150 Rupien (1,95€) und
190 Rupien (2,47 €) am Tag fur 12 Stunden Arbeit. Damit unterschritten die L6hne deut-
lich den in Gujarat glltigen Mindestlohn fir einen Acht-Stunden-Tag. Der Mindestlohn
fur einen Acht-Stunden-Tag lag im Jahr 2014 bei 229 Rupien (2,97 €) und betragt seit
Ende Dezember 2014 sogar 276 Rupien (3,58 €) fiir ungelernte Tatigkeiten, wahrend
er fur gelernte Tatigkeiten seit Dezember 2014 bei 288 Rupien (3,74 €) in Iandlichen Ge-
bieten und 293 Rupien (3,80€) in stadtischen Gebieten liegt. Neben den zu niedrigen
Loéhnen ist es ein besonderer Missstand, dass von den Interviewten keine einzige Person
durch den Arbeitgeber sozial abgesichert wurde.

In allen Fabriken waren zwar Toiletten vorhanden, allerdings durften nur in zwei Fab-
riken die Arbeiter_innen die Toiletten auch nutzen. Da in den zwei anderen Fabriken
auch das Wohnquartier der Beschaftigten nicht Gber Toiletten verfligte, waren diese
gezwungen, ihre Notdurft in der Offentlichkeit zu verrichten.

Auch die MaBnahmen zur Sicherheit und Gesundheit am Arbeitsplatz lieRen zu win-
schen ubrig: Sicherheitsausristungen (z.B. Atemmasken gegen die hohe Staubbe-
lastung) wurden nicht zur Verfligung gestellt, in einer Fabrik gab es immerhin einen
Medikamentenschrank. Die Interviewpartner_innen aus drei der Fabriken berichteten
von Arbeitsunfallen in jingerer Vergangenheit, wovon einer tédlich endete. Die Inter-
viewten selber waren aber nicht persénlich von Arbeitsunfédllen und auch nicht von
berufsbedingten Erkrankungen betroffen.

Weder Kinderarbeit noch Diskriminierung am Arbeitsplatz (abgesehen von einem nicht
gewahrten Mutterschutz in einem Fall) wurden als Probleme genannt.

Als Fazit kann man festhalten, dass die massivsten Arbeitsrechtsverletzungen sich
im Uberstundenzwang (12-Stunden-Schichtsystem), der Unterschreitung des gesetzli-
chen Mindestlohnes, dem fehlenden Zugang zu sanitaren Anlagen in zwei Fallen und
in den fehlenden Sicherheitsausriistungen finden.

______Bieten zertifizierte Betriebe bessere Arbeitsbedingungen?

Um Missstande bei der Arbeit in den Verarbeitungsstufen von Produkten, die in
Deutschland verkauft werden, zu vermeiden, gibt es verschiedene sog. Standards, die
die verschiedenen Produktionsstufen Gberpriifen und dann zertifizieren, sofern keine
Missstande festgestellt werden. Fiir die SUDWIND-Studie wurde deshalb eine zertifi-
zierte Fabrik ausgesucht, die als ,gutes Beispiel’ dienen sollte, um vor dieser Folie die
Missstande in den anderen Fabriken klarer herausarbeiten zu kénnen. Das Zertifikat
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stammt vom Zertifizierungsunternehmen Control Union. Control Union hat die Entker-
nungsfabrik im November 2014 im Rahmen eines Audits gemaR des Global Organic
Textile Standards (GOTS) uberprift. Grundlage des Audits waren die anspruchsvol-
len 6kologischen GOTS-Anforderungen sowie dessen umfassende Sozialkriterien. Die
Firma vertreibt ihre Baumwolle aber auch im fairen Handel und im Rahmen der Better
Cotton Initiative (BCI).

Die Befragung der Beschaftigten der zertifizierten Firma durch PRAYAS ergab keinen
groBen Unterschied zu den Arbeitsbedingungen in den nicht-zertifizierten Fabriken
(siehe Studie). Wie kann es sein, dass Baumwolle, die unter den geschilderten Be-
dingungen verarbeitet wird, als Baumwolle verkauft wird, die angeblich die sozialen
Kriterien weltweit geachteter Standardinitiativen einhalt?

Eine mdgliche Ursache ist, dass das Audit auRerhalb der Saison durchgefiuhrt wurde,
denn es erfasste lediglich sechs Beschaftigte in dem Betrieb. GOTS (und Fairtrade)
hatten sich damit auf einen Auditbericht von Control Union verlassen, der die Realitat
in der Fabrik nicht richtig darstellt.

Aus der Sicht von SUDWIND muss GOTS deshalb ebenso wie die anderen Standards

in einem ersten Schritt sicherstellen,

® dass die eigenen Standards auch bei der Beschaftigung von Saisonarbeiter_innen
umgesetzt werden,

® dass Audits nur in der Entkernungssaison durchgefiihrt werden

® und dass die Audits Interviews mit Saisonarbeiter_innen unabhangig vom Arbeits-
platz einschlielen.

GOTS hat in einer ersten Reaktion auf die Rechercheergebnisse zugesagt, ent-

sprechende MaRnahmen einzuleiten. Es bleibt abzuwarten, ob dies zeitnah (Saison

2015/16) geschieht und welche Resultate sich ergeben.

In einem zweiten Schritt ist zu untersuchen, ob die anderen zertifizierten Entkernungs-

betriebe in Gujarat (aber auch anderswo) die in den Standardinitiativen formulierten

sozialen Kriterien erfullen. Das Beispiel der hier untersuchten GOTS-zertifizierten Fir-

ma macht klar, dass aus der Vergabe eines Zertifikats nicht zweifellos auf die gute

Qualitat der Arbeitsbedingungen in den zertifizierten Betrieben geschlossen werden

kann. Weitere Untersuchungen sind also nétig und winschenswert.

Dass die Beschreibungen der Arbeitswelt in den Entkernungsfabriken durch die In-
terviewpartner_innen verallgemeinerbar fir die Bedingungen in der (konventionellen)
Entkernungsindustrie Gujarats sind, ist ebenfalls klar. Denn die durch SUDWINDs indi-
sche Partnerorganisation PRAYAS durchgefiihrte Befragung der Entkernungsarbeiter_
innen von Ende 2014 war nur die jungste Untersuchung von mehreren, die PRAYAS
in den letzten zehn Jahren durchgefihrt hat. Alle ergaben &hnliche Arbeitsrechtsver-
letzungen, auch wenn sich zumindest das Problem der Kinderarbeit und der hohen
Unfallzahlen deutlich reduziert hat. Weitere Verbesserungen sind aber dringend nétig,
zu denen mindestens die folgenden gehdren mussen:

® Das 12-Stunden-Schichtsystem muss abgeschafft werden.

® Die Saisonarbeiter_innen missen Arbeitsvertrage erhalten.

® Es mussen bezahlte Ruhetage eingefiihrt werden.

® Es muss Zugang zu sozialer Sicherung erfolgen.

® Die Léhne missen eine existenzsichernde Hohe erreichen.

Dieser Artikel beruht auf der Studie: Sabine Ferenschild / Sudhir Katiyar (2015): Harte
Arbeit fir weiche Fasern. Arbeitsrechtsverletzungen in indischen Entkernungsfabriken,
hg. v. SUDWIND, PRAYAS und INKOTA-netzwerk, Bonn.
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Zwangsarbeit in indischen Spinnereien

Im Sidden Indiens, im Staat Tamil Nadu bestimmt ein sehr spezielles System die Tex-
tilindustrie und die indische Gesellschaft. Es ist benannt nach dem tamilischen Wort
Sumangali, Ubersetzt ,die glickliche Braut®. Die Ironie kdnnte nicht gréRer sein. Obwohl
das Prinzip der Mitgift seit Jahren gesetzlich verboten, ist sie vor allem in landlichen
Gebieten immer noch ublich und das Mitbringen der Geldsumme in die Ehe bietet oft-
mals den Nahrboden fur dieses System der Zwangsarbeit. Die Hohe kann besonders
Familien mit vielen Téchtern oder geringen finanziellen Mitteln stark belasten. Den ge-
sellschaftlichen Druck sowie die oftmals prekaren wirtschaftlichen Verhéltnisse nutzen
die ansassigen Textilunternehmen aus und locken die jungen Frauen und Familien in
die Falle. Besonders Angehdrige der Dalit, der niedrigsten Gruppe im Kastensystem
der indischen Gesellschaft, machen einen groRen Anteil der angeworbenen Arbeiter_
innen aus. Inzwischen wird der Begriff ,Sumangali“ von den Unternehmen vermieden.

Die Textil- und Bekleidungsindustrie ist einer der starksten Wirtschaftsfaktoren des
Sidens. 43 % der indischen Spinnereien und fast 80 % der kleineren Spinnereien haben
sich im Bundesstaat Tamil Nadu angesiedelt. Die Studie ,L6chrige Kleider: Der Miss-
brauch von Madchen und jungen Frauen in der Textilindustrie Stdindiens” des SOMO
— Centre for Research on Multinational Cooperations und dem India Committee of
the Netherlands (Ubersetzt von FEMNET) identifizierte rund 1.600 Spinnereien. Damit
ist der Bundesstaat der groRte Produzent von Baumwollgarn in Indien. Die Betriebe
nehmen eine so zentrale Position ein, dass anzunehmen ist, dass fast jedes in Indien
produzierte Bekleidungsstiick Garne aus Fabriken mit Zwangsarbeit enthalt.

Mit dem Versprechen, hohe Geldsummen in geregelten und sicheren Arbeitsverhalt-
nissen zu verdienen, begeben sich die Frauen in ausbeuterische Verhaltnisse. SOMO
schatzt die Zahl der Beschéaftigten auf mehr als 400.000, davon sind rund 60 % junge
Frauen und Madchen, die in Arbeitsverhaltnissen arbeiten und leben, die zu moderner
Sklaverei gezahlt werden missen. Immer wieder nennen Nichtregierungsorganisa-
tionen und Studien diese besondere Form der Zwangsarbeit in Zusammenhang mit
Schuldknechtschaft und Menschenhandel.

Geringe Lohne und Zwangsarbeit

Das System funktioniert nach immer gleichen Strukturen. Arbeitsvermittler werben die
oftmals noch sehr jungen Frauen im Alter von 14-18 Jahren direkt in den Dorfern an
und locken sie in die Textilfabriken Tamil Nadus. Die ILO-Konvention 138 regelt das
Mindestalter von Beschaftigten und untersagt die Beschaftigung von Jugendlichen un-
ter 18 Jahren im Textilsektor, wenn es sich um Nachtarbeit und gesundheitsgefahrden-
de Tatigkeiten handelt, zu welchen Spinnereien zahlen. Zusatzlich wird auch gegen
die ILO-Konvention 182 verstoRen, die sich mit dem Verbot der schlimmsten Formen
von Kinderarbeit befasst. Auch nationale Gesetze verbieten die Arbeit von Kindern un-
ter 14 Jahren in als gefahrlich eingestuften Unternehmungen wie Fabriken oder Minen.
Die Umsetzung des Verbots und der Konventionen sowohl von Kinderarbeit (unter 14
Jahren) als auch von Nachtarbeit von Jugendlichen im Alter von 14-18 Jahren wird
jedoch immer wieder in groRem Stil in den Spinnereien unterlaufen. So werden auch in
Sudindien viele Arbeiter_innen angeworben, die unter 14 Jahre alt sind.

Die jungen Frauen erhalten fast nie Arbeitsvertrage und haben somit keinerlei Grund-
lage, die versprochenen Arbeitsbedingungen und Zusagen einzufordern. Die fehlenden
Uberpriifungen zur Einhaltung des gesetzlichen Mindestlohnes in Indien ermdglichen
der Textilindustrie, Lohne weit unter der Existenzsicherung zu zahlen. Meist werden
die Madchen in betriebseigenen Unterkiinften untergebracht und die Miete sowie die
Verpflegung werden direkt vom Lohn abgezogen. Laut der Studie ,Lochrige Kleider:

von Ariane Piper

Ariane Piper ist Kulturwissen-
schaftlerin mit Schwerpunkt
Textilien und interkulturelle
Kommunikation. Sie gehdrt zum
Team des nachhaltigen Stoff-
héndlers Lebenskleidung und
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Tamil Nadu:

e ca. 72 Mio. Einwohner

e GroRe vergleichbar mit
Griechenland

e hohe Industrialisierung

e vergleichsweise fortschrittlich

e trotzdem hoher Anteil an
Armut

e ca. 1/5 der Bevolkerung
sind Dalit

e Textilindustrie ist der
wichtigste Zweig
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Die jungen Frauen wohnen
in der Fabrik in gemeinsamen

Zimmern

Der Missbrauch von Madchen und jungen Frauen in der Textilindustrie Siidindiens® von
SOMO schwankt das monatliche Gehalt zwischen 4.270 INR (52 €) und nur 1.600 INR
(20 €) je nach Spinnerei. Durchschnittlich missen sich die Madchen zu zwei bis drei
Jahren Arbeit verpflichten und erhalten am Ende der Beschéftigungszeit erst eine Ab-
findung zwischen 37.800 INR (464 €) und 64.400 INR (790 €). Da die Arbeitsbedingun-
gen jedoch so schlecht sind, brechen viele der jungen Frauen die Anstellung aufgrund
von gesundheitlichen oder psychischen Problemen ab. In diesem Fall wird meist nur
ein Teil der ihnen zustehenden Summe ausgezahlt oder manchmal auch gar nichts.

Die Arbeit in den Spinnereien erfolgt 24 Stunden im Schichtdienst und in auftragsinten-
siven Zeiten auch an 7 Tagen in der Woche. Die jungen Madchen arbeiten teilweise nur
in zwei Schichten, also 12 Stunden am Tag und 12 Stunden in der Nacht (8-20 Uhr und
20-8 Uhr). Andere Fabriken haben drei Schichten a jeweils 8 Stunden. Beschwerde-
mechanismen gibt es selten. Die Fabrikgeldnde dirfen nicht alleine verlassen werden,
sondern oft nur in Begleitung von Sicherheitspersonal. Die Untersuchungen von SOMO
haben auch ergeben, dass in allen Fabriken Mobiltelefone konsequent verboten sind
und Kontakt zu den Familien nur Uber das betriebseigene Telefon aufgenommen wer-
den darf. Die Frauen stehen unter stdndiger Kontrolle und sehen ihre Familien in dieser
Zeit nur sehr selten bis gar nicht.

Diskriminierungen, Beleidigungen und Belastigungen gehdren zum Alltag der Madchen.
Zusatzlich wird von erschreckenden Zustanden der Fabriken berichtet: Schlechte und
nicht ausreichende Belliftung sowie fehlende ArbeitsschutzmaRnahmen fuhren zu ge-
sundheitsgefahrdenden Situationen. Eine Arbeiterin berichtete bei der im Jahr 2013
von FEMNET organisierten Speakers Tour, dass sich die kontinuierlich eingeatmeten
Baumwollfasern im Darm und Magen von Frauen angesammelt hatten, wo sie spater
entfernt werden mussten. Der nur mangelhafte Zugang zu medizinischer Versorgung
verstarkt das Leid der jungen Frauen noch zusatzlich.

Die Rolle der Unternehmen und deren Handlungsoptionen

Der zentrale Kritikpunkt, sowohl an den Fabriken als auch an den Auftrag erteilenden
Unternehmen, ist die mangelnde Transparenz. Die Strukturen, die Spinnereien zum
erfolgreichen Wirtschaften fihren, bauen auf zweifelhaften Personalbeschaffungsmaf-
nahmen, Kinderarbeit und prekaren Arbeitsbedingungen auf. Die VerstéRRe und bedenk-
lichen Praxen kommen nur schrittweise durch das Engagement vor allem von Nichtre-
gierungsorganisationen ans Licht und stehen in starkem Kontrast zu den Social Codes
of Conduct vieler multinationaler Unternehmen. Marken, Einzelhandler und Hersteller
sowie deren Mitwirkende kdnnen diese Situation nur dann positiv beeinflussen, wenn
sie sich vertiefende Kenntnisse Uber die Komplexitat der gesamten Lieferkette bis hin
zu den Spinnereien aneignen. Wer weil}, wo, wie und mit wem er produziert und dies
auch kritisch hinterfragt, legt die Grundlagen fir weitere verbessernde Maflnahmen.
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_ Forderungen der NGOs in Tamil Nadu

Die in Tamil Nadu ansassigen NGOs haben die folgenden Forderungen formuliert, um
die jungen Frauen zu schitzen:

® Abschaffung der Zwangsarbeit (Sumangali)

® Keine Beschaftigung von Jugendlichen unter 18 Jahren unter dem Vorwand einer
Lehrzeit

® Keine Nachtarbeit fur junge Frauen

® EinfUihrung eines Komitees gegen sexuelle Beldstigung in jeder Fabrik laut 2013
verabschiedetem Gesetz

® Anhebung des Mindestlohns fir Lehrlinge

® Bestrafung von Vermittlern, die den Madchen bzw. deren Eltern falsche Versprechungen
Uber die Arbeit in den Spinnereien machen

Die Mdéglichkeit, eine Stimme zu erhalten und damit fir sich zu sprechen, erhélt eine
Gruppe von Arbeiter_innen auf der von FEMNET fur Mai 2016 geplanten Speakers
Tour durch Deutschland. Die Rundreise bietet die Mdglichkeit, Informationen aus erster
Hand zu erhalten und bildet einen Schwerpunkt in der Projektarbeit von FEMNET zum
Thema Zwangsarbeit in indischen Spinnereien. Grundlage wird eine neue Studie sein,
die Anfang 2016 bei FEMNET bezogen werden kann.

Zwangsarbeit in indischen Spinnereien

Weiterfihrende Links zur
Vertiefung des Themas
finden Sie, indem Sie
den QR-Code scannen
oder unter fairschnitt.org/
sustainable/sumangali

Ehemalige Sumangali-Opfer,
junge Frauen, die in Spinne-
reien unter unwurdigen Be-
dingungen gearbeitet haben
und inzwischen in ihre Doérfer
zurlckgekehrt sind.
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In wessen Haut steckst du? — Die Herkunft tierischer

Textilfasern und moderne Alternativen

von Frank Schmidt

Frank Schmidt ist seit 4 Jahren
Fachreferent fiir Tiere in der
Bekleidungsindustrie bei PETA
Deutschland e.V. Bei Leder-
Recherchen in Bangladesch
oder auf deutschen Pelzfar-
men dokumentiert er die Re-
alitat der Tiere und kdmpft fiir
nachhaltige vegane Mode.

Lederproduktion in Bang-
ladesch: Die Kiihe werden

ohne Betaubung getétet

Pelz — Mit Haut und Haaren

Der typische Pelz stammt heutzutage zu rund 85 % aus sog. Pelzfarmen, in denen Wild-
tiere wie Nerze, Fuchse oder Marderhunde zu Zehntausenden in Drahtkafigen einge-
sperrt werden. Die unzureichenden Beschéaftigungsmdéglichkeiten fur die Tiere fuhren
zu Selbstverstimmelungen und Kannibalismus. Nach wenigen Monaten werden die
Jungtiere durch Vergasung, Elektroschocks oder Genickbruch ausschlieBlich fir ihren
Pelz getdtet. In China finden auch Hautungen von Marderhunden bei lebendigem Leib
statt. Zudem werden hier ca. 2 Mio. Hunde und Katzen getdtet und ihre Felle falsch
deklariert an Parkas genaht. Neben den Tieren auf Pelzfarmen werden weltweit Mil-
lionen von Waschbaren, Kojoten oder Rotluchse durch Fallen oder Gewehre fir die
Pelzbekleidungsindustrie getotet.

Die Pelzindustrie verspricht Konsument_innen mit dem Origin Assured-Label, dass die
Pelze nur aus Landern mit bestehenden Tierschutz-Richtlinien stammen. Undercover-
Videoaufnahmen von Tierschitzern aus Landern, wie Finnland, Polen oder Danemark
zeigen jedoch schockierende Bilder von toten, verhaltensgestérten und verletzen Tieren
in Drahtkéafigen, die sich nicht von Videos aus China unterscheiden.

Fake Fur — eine echte Pelzalternative

Moderne Kunstpelze bestehen meist aus Modacryl oder Acrylpolymeren, da sich diese
Fasern gut farben lassen und bauschig wie Fell sind. Die heutigen Kunstpelze sind
durch Finishing und Strukturierung dem Echtpelz ebenbdrtig, weshalb sich hochquali-
tativer Kunstpelz nur schwer vom Tierpelz unterscheiden lasst. Aufschluss liefern che-
mische Untersuchungen im Labor, die mit Proteinanalysen auch eine Tierartbestim-
mung ermdglichen. Vorteil des Fake Fur sind die fast grenzenlosen Mdéglichkeiten der
Farbung und Gestaltung. Uberraschenderweise schlagt Kunstpelz in der Klimabilanz
den Echtpelz um ein vielfaches, da die Fitterung der Nerze auf Farmen und die Faka-
lien der Tiere enorme Treibhausgasemissionen verursachen.

Leder — In wessen Haut steckst du?

Leder ist eine durch Gerbung chemisch haltbar gemachte Tierhaut. Die Gerbung dient
dazu, dass die Haut nicht verwest. Das finale Leder besteht je nach Gerbungsart zu
rund 45-75 % aus Tierhaut - der Rest sind Gerbsubstanzen, Farbe, Feuchtigkeit, Fett,
Folien, Schichtmittel oder Schaum.

Haute von Rindern, Ziegen, Schafen und Schweinen werden am haufigsten fir die
Lederproduktion eingesetzt. Die globale Lederindustrie setzt schatzungsweise Uber
80 Mrd. US-Dollar im Jahr um. Von einem ,Abfallprodukt® kann also keine Rede sein,
denn diese Zahlen unterstreichen, wie profitabel die Tierhaut als Beiprodukt der glo-
balen Intensivtierhaltung und der Schlachthauser ist. Die Haltung, der Transport und
die Schlachtung der Tiere findet heutzutage meist in China, Indien oder Brasilien statt,
also in Landern, die entweder Uber gar kein oder nur mangelhaft vollzogenes Tier-
schutzgesetz verfiigen. Die genaue Herkunft der Rinderhaute lasst sich fir die Mode-
labels und Designer meist nicht einmal bis zum Schlachthof nachvollziehen.

Tiere wie Rinder, Schweine oder Lammer werden selbst in Deutschland ganz legal
ohne Betaubung kastriert, ihre Schwanze werden gestutzt, die Hérner gekirzt. Jahrlich
werden etwa 330.000 Kihe in deutschen Schlachthéfen nicht ordnungsgemaf betaubt,
bevor sie ausbluten und ihre Haut vom Kérper geschnitten wird. In Indien existieren
nach Schatzung von PETA India rund 30.000 illegale Schlachthéfe, in denen meist
nachts Kihe aus der Milchindustrie getotet werden. Oder die Rinder werden uber tau-
sende Kilometer illegal ins benachbarte Bangladesch geschmuggelt, wo standardmaRig
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keine Betaubung der Tiere vor dem Kehlenschnitt stattfindet. In der dortigen Hauptstadt
Dhaka stehen Hunderte umweltschadigender Gerbereien, die die Arbeiter durch die
Nutzung giftiger Gerbsubstanzen an Asthma, Ausschlagen und Lungenproblemen leiden
lassen. Der Chemiecocktail wird zumeist ungeklart in angrenzende Flisse und Gewas-
ser geleitet, wodurch die Umwelt zerstdrt wird und Fische, Amphibien und Vogel sterben.
Die gegerbten Tierhaute gehen haufig nach China — dem gréRten Importeur, Verarbei-
ter, Hersteller und Exporteur von Tierhduten und Lederwaren. Im Land existiert auch
eine versteckte Hundelederindustrie. In Manufakturen werden die Hundeh&aute schliel3-
lich zu Damenhandschuhen verarbeitet und beispielsweise als ,Schafsleder in die
ganze Welt verkauft.

Neueste Kunstlederentwicklungen Gberzeugen

Unter dem Sammelbegriff Kunstleder versteckt sich meist eine Polyurethan-Beschich-
tung von Textilgeweben aus Baumwolle oder Polyester. Durch Bearbeitung der Oberfla-
che werden Hautstruktur und Poren einer Tierhaut imitiert oder es wird mit Mikrofasern
aus Polyester, Nylon, Acryl oder Zellulose eine Raulederoberflache geschaffen. Nach-
haltig orientierte Designer_innen greifen mittlerweile auf recycelte Polyesterfasern aus
PET-Flaschen und Plasma-TVs oder recyceltes Nylon aus Fischernetzen zurtick.
Feine Korkrinde wird bereits fir Schuhe, Girtel oder Jacken eingesetzt, wahrend bei
Schuhsolen Reisspreu oder Naturkautschuk als pflanzliche Option gegeniiber Gummi
benutzt werden kdnnen. In der Entwicklungsphase ist aktuell noch ,Leder” aus Ananas-
blattabféllen oder aus Pilzkulturen wie Kombucha. Spannend ist auch die Produktion
von klnstlichem ,echtem® Leder mittels Biotechnik. Ein US-Startup entnimmt dabei
Kuhen Zellgewebe, das im Bioreaktor vermehrt wird, dann mittels 3D-Drucker zu Haut-
schichten zusammengefiligt wird und anschlieRend gegerbt werden kann — ohne eine
Tierschlachtung.

Wolle — Zucht auf Leistung

Wolle sind die weichen Unterhaare des Fells (Vlies) meist von Hausschafen. Im Laufe
der Domestizierung zlichtete der Mensch dem urspriinglichen Mufflon den natirlichen
Fellwechsel, die starren und dicken Deckhaare und die dunkle Fellfarbe weg, um die
weiche Unterwolle nutzen zu kdénnen.

Weltweit leben insgesamt tber 1 Milliarde Schafe. Mit knapp 75 Millionen Schafen war
Australien 2012 das weltgroRRte Exportland fur Wolle und produzierte rund 25 % des ge-
samten Wollaufkommens. Weitere groRe Wollexporteure sind China, Neuseeland, der
Iran, Argentinien und GroRbritannien. Insgesamt schatzt die Ernahrungs- und Land-
wirtschaftsorganisation der Vereinten Nationen (FAO) die jahrliche weltweite Schaf-
wollproduktion auf Gber 2 Millionen Tonnen.

Die Ruckverfolgbarkeit bei Tierwolle endet fir Designer meist bei den Webereien oder
Spinnereien. Die heutigen Schafherden bestehen gewdhnlich aus Tausenden von
Schafen, was es unmdglich macht einzelne Tiere bei Krankheiten gezielt zu behandeln.
In Australien sterben jahrlich mehr als 10 Millionen Ld&mmer innerhalb der ersten 48
Lebensstunden aufgrund von problematischen Geburten oder sie verhungern. Auch in
Deutschland bewegen sich die Mortalitatsraten je nach Schafrasse, Haltungsform und
Region bei Lammern zwischen 6-13 %.

Hinzu kommen operative Eingriffe bei der Schafhaltung, wie das sogenannte Mulesing, bei
dem Lammern in Australien groRe Fleischstiicke vom Hinterteil weggeschnitten werden,
um an den zuchtbedingten faltigen Afterregionen einen Fliegenmadenbefall zu verhindern.
Andere weltweit gebrauchliche Methoden bei der Schafhaltung sind das Abschneiden der
Schwaénze, das Durchléchern der Ohren oder die Kastration ohne Betaubung.
Internationale Recherchen von PETA USA deckten auf, dass Arbeiter in den USA, Ar-

Wollproduktion in Argentinien:

Den Schafen wurden ohne
Betaubung die Schwanze
abgeschnitten
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Dem Angorakaninchen wird
die Wolle ausgerissen.

Foto: PETA

Weiterfuhrende Links zur
Vertiefung des Themas
finden Sie, indem Sie
den QR-Code scannen
oder unter fairschnitt.org/
sustainable/tierfasern

PETA-Demo bei der Fashion

Week Berlin 2015

Foto: Timo Stammberger /
PETA

gentinien und in Australien, Schafe wahrend der Schur schlugen, traten, sie verstim-
melten und sogar téteten. Die Ermittler besuchten stichprobenartig 19 verschiedene
Schurstélle in Australien, 14 Farmen in den USA und 3 Farmen in Argentinien, die
unter anderem mit ,Nachhaltigkeit“ warben. Die als Dienstleister tatigen Scherer wer-
den haufig nach Anzahl der geschorenen Schafe bezahlt und eine Schafschur dauert
im Schnitt nur 2 Minuten. Dies fuhrt zu schneller, gewalttatiger Arbeit, wodurch es zu
Schnittverletzungen an den Koérpern der Schafe kommt. Die Wolle von den rund 1,6
Mio. Schafen aus Deutschland wird aufgrund ihrer Grobheit von 24-28 Mikron fiir Be-
kleidung nur selten genutzt.

Angorawolle stammt von den sogenannten Angorakaninchen. 90 % der Angorawolle kommt
aus China, wo Tausende Kaninchen eingesperrt in winzigen Einzelkafigen auf Farmen
leben. Den Tieren wird entweder alle drei Monate gewaltsam das Fell aus der Haut
gerissen oder die Kaninchen werden bei der Schur auf Bretter gefesselt und erleiden
haufig Schnittverletzungen. Selbst auf angeblich zertifizierten Farmen fanden PETA-
Ermittler bei finf unangekindigten Nachkontrollen verletzte, kranke und verhungernde
Angorakaninchen in ihren Kafigen vor. Mangels Tierschutzgesetz in China existieren
keine Kontrollen von Veterindren auf den Farmen, die auch keine Mindestvorgaben
erfillen missen.

Es geht auch ohne Tiere

Nach Schatzungen von Lenzing dominieren Kunstfasern mit tber 62 % den globalen Fa-
sermarkt, gefolgt von Baumwolle mit knapp 30 %, wahrend Wolle einen Anteil von 1,3 %
ausmacht. Wolle hat also nur einen geringen Marktanteil am Faseraufkommen und
kann durch eine Vielzahl von Fasern ersetzt werden. Als Wollalternativen bieten sich
Strick- und Webwaren aus Polyestervlies, Acryl, Baumwollflanell, Sojaseide oder auch
je nach Einsatzzweck aus Viskosefasern wie Tencel und Mischungen an.

Daunen — Gerupft und geschlachtet

Die leichten und weichen Unterfedern von Gansen und Enten kommen meist in Bett-
waren und in Outdoorjacken zum Einsatz. Deutschland importierte 2013 Daunen und
Federn im Wert von 168 Mio. US-Dollar aus aller Welt — urspriinglich vor allem aus
China, Polen, Ungarn, Niederlande und Frankreich.

Ganse werden oft bei lebendigem Leib gerupft. Verdeckte Videoaufnahmen aus Chi-
na, Polen oder Ungarn belegen diese gangige und profitable Praxis fir Daunenjacken
groBer Modemarken oder Bettwaren. Aufgrund der fehlenden Rickverfolgbarkeit und
Vermischung der Daunen aus osteuropadischen Farmen lasst sich Lebendrupf unmog-
lich ausschlieBen. Eine weitere Problematik bleibt die Herkunft von Daunen aus der
Stopfmast, bei der jedem Tier ein Stopfrohr in die Speiseréhre eingefihrt und anschlie-
Rend gekochter Mais mit Fett zwangsweise zugefihrt wird. Insbesondere Graugéanse,
wie die in Frankreich am haufigsten vorkommende Tolouser Gans, sind betroffen.
Neue Daunen-Siegel wie der Responsible oder Traceable Down Standard (RDS& TDS)
sollen Transparenz in der Lieferkette herstellen. Tierrechtsorganisationen wie PETA
begriRen strengere Kontrollen, zweifeln jedoch die Wirksamkeit von Audits an, die
standardmaRig meist nur einmal pro Jahr durchgefiihrt werden, wahrend die Ganse
mehrmals in 12 Monaten lebend gerupft werden kénnen.

Bewahrte Alternativen

Synthetische Polyester-Fullungen wie Thermoball™, PrimaLoft®, Thinsulate™ oder
pflanzliche Kapokfasern sind tierfreie Alternativen fir Daunen. Synthetische Hohlfa-
sern haben gegenliber Daunen den Vorteil, dass sie bei Nasse ihre Warmeisolierung
aufrechterhalten und sich leichter pflegen lassen.
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Auswirkungen der Schuh- und Lederproduktion

auf Mensch und Umwelt

Globale Schuh- und Lederproduktion

Der Schuhsektor ist ein rasant wachsender Wirtschaftszweig. Jedes Jahr werden viele
Millionen Paar Schuhe mehr produziert als im Vorjahr. 2013 waren es bereits mehr als
22 Milliarden, wovon die meisten in Europa verkauft (ca. 40 %) wurden.

87 % der weltweiten Schuhproduktion findet in Asien statt. Das mit Abstand gréf3te Pro-
duktionsland ist China mit ca. 14,6 Milliarden Paar Schuhen im Jahr 2014, gefolgt von
Indien, Brasilien, Vietnam und Indonesien. Auf Platz 10 weltweit liegt Italien. In Europa
ist Italien das Land mit der gréf3ten Schuhproduktion. Die Schuh- und Lederproduktion
in Deutschland schrumpft seit Jahren, da Unternehmen die Produktion in Lander mit
geringeren Arbeits- und Lohnstandards nach Asien, aber auch nach Osteuropa, aus-
lagern. Dies gilt ebenso fur die Schuhproduktionen der anderen europaischen Lander.
Global gilt: Asien exportiert weltweit die meisten Lederschuhe, Europa ist Hauptimporteur.
Ein GrolRteil der asiatischen Lederschuhproduktion wird in andere Kontinente exportiert,
wohingegen die meisten der in Europa produzierten Schuhe innerhalb Europas gehan-
delt werden und nur ein geringer Anteil in andere Kontinente exportiert wird.

Leder — wichtigstes Rohmaterial...

Obwohl Leder als Hauptrohstoff fir Schuhe zunehmend von Gummi, Plastik und Baum-
wolle verdrangt wurde, gelten Lederschuhe aufgrund ihres Materials immer noch als
qualitativ hochwertiger und machen mit 47 % den gréten Anteil am Wert der weltwei-
ten Schuhexporte aus.

Zur Herstellung von Leder werden Tierhdute bendtigt. Der mit Abstand gréRte Teil der
Felle und Haute, die zu Leder verarbeitet werden, stammt von Rindern und Schafen.
2010 betrug die Verwendung von Rinderfellen und -hauten weltweit 354,6 Millionen
und die von Lammhé&uten 537,2 Millionen. Um die Felle und Haute resistent gegentber
Faulnis und Hitze zu machen, werden sie erst gesdubert und dann gegerbt. Chemisch
gesehen ist Gerben eine Reaktion der Fasern in der Haut auf die Einwirkung von Tannin,
Chrom, Aluminium und andere chemische Hilfsstoffe. Mithilfe dieser Gerbstoffe werden
in Gerbereien die Hautgeflige stabilisiert, wodurch Leder entsteht, das dann weiterver-
arbeitet werden kann. Fur die Endverarbeitung von Leder, das sogenannte Finishing,
werden weitere Chemikalien verwendet.

.. und Ursprung zahlreicher Probleme

Die Lederproduktion ist — insbesondere aufgrund des Einsatzes der oben genannten
Chemikalien — Ursache flr eine Reihe von Arbeits- und Menschenrechtsverletzungen
sowie fur massive Umweltverschmutzung.

Denn fir die Herstellung von Lederschuhen wird gegerbtes Leder benétigt und die
nach wie vor weltweit mit Abstand haufigste Gerbmethode erfolgt mit hochgiftigen
Chrom-Salzen.

Uberall auf der Welt leiden Menschen unter Giften, die ihren Ursprung in der Leder-
industrie haben. Arbeiter_innen in der Lederindustrie leiden an Atemwegs-, Augen-
und Hauterkrankungen. Gemeinden, die in der Nahe von Gerbereien angesiedelt sind,
leiden unter vergiftetem Wasser und verseuchten Nahrungsmitteln, da die oftmals un-
geklarten Giftstoffe aus den Gerbereien durch verschmutzte Boden und Flisse in die
Nahrungsmittelkette gelangen. Doch auch Arbeiter_innen, die das gegerbte Leder zu
Schuhen verarbeiten und sogar Konsument_innen, die diese Schuhe tragen, kommen
mit den Giftstoffen in Kontakt.

80 bis 85 % des weltweiten Leders wird mit Chrom gegerbt. Es gibt nur sehr wenige
Lederschuhe, die komplett ohne chromgegerbtes Leder produziert werden.

Auswirkungen der Schuh- und Lederproduktion auf Mensch und Umwelt

Anton Pieper studierte Politik-
wissenschaften in Berlin und
arbeitete u. a. fir die internati-
onale Menschenrechtsorgani-
sation FIAN. Er ist Mitarbeiter
des Sidwind-Instituts, Bonn,
und dort als Experte fiir So-
zialstandards im Welthandel
sowie Arbeits- und Men-
schenrechte in der Kampagne
Change Your Shoes tétig

Chowdhury (62), Arbeiter in
einer Gerberei in Hazaribagh,
Bangladesh.
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Oftmals sind die Arbeiterin-
nen in Gerbereien barful},
wie hier Emdad Mia (45) in
Hazaribagh, Bangladesh

Das in Lederschuhen auftretende Chrom-VI wird durch Verunreinigungen des verwen-
deten Chrom-Ill oder durch Oxidieren von Chrom-IIl zu Chrom-VI wahrend der Arbeits-
schritte mit wasserhaltigen Mitteln, wie Neutralisierung, Farbung oder Nachgerben, her-
vorgerufen. Doch auch durch einen Alterungsprozess, fehlerhafte Verarbeitung oder
sonstige Versdumnisse, kann sich Chrom-lll mit der Zeit in Chrom-V| verwandeln.
Chromgegerbtes, noch nicht gefarbtes Leder ist leicht an seiner hellblauen Farbung
zu erkennen.

Alternative Gerbverfahren

Die altesten Gerbmethoden sind pflanzliche Verfahren, bei denen Tannin verwendet
wird. Tannine dienen den Pflanzen als Insektenabwehr oder als Schutz vor Fress-
feinden und kommen in sehr vielen Pflanzen vor, wie z. B. im Holz und der Rinde von

Eichen, Birken und Kastanienbdumen, in Walnissen, Essigbaumblattern, Rhabarber-

wurzeln und in der Rinde von Mimosen.

Tannine binden, wie die chemischen Gerbstoffe auch, die Proteine in den Tierhauten.

Anders als chrom gegerbtes Leder hat mit Tanninen gegerbtes Leder eine naturliche

braune Farbe.

Es gibt jedoch eine Reihe von Griinden, weshalb die Industrie das Chromgerben pflanz-

lichen Alternativen vorzieht:

1. Pflanzliches Gerben ist langsamer als Chromgerben. Die Chromgerbung dauert norma-
lerweise weniger als 24 Stunden, wohingegen pflanzliches Gerben mehrere Wochen
dauern kann.

2. Chromgegerbtes Leder ist weiches, elastisches Leder mit hoher Hitzebestandigkeit
und somit besser weiterzuverarbeiten.

3. Chromgerben ermdglicht die Herstellung von wasserabweisendem Leder.

4. Pflanzliches Gerben kann abhangig von der Art nur eine schwache Lichtbestandig-
keit vorweisen.

Pflanzliches Gerben ist also mdglich. Allerdings wiirde der Gerbprozess wesentlich

langer dauern und das Leder ware weniger verarbeitungsfreundlich.

Eine technisch interessante nicht pflanzliche Alternative ist z.B. das Gerben unter

Hochdruck mit CO2 und Chrom. Diese Methode hat den Vorteil, dass keine Unmengen

an Wasser verschmutzt (s.u.) werden und zudem viel weniger Chrom bendétigt wird als

beim konventionellen Gerben.

Grundsatzlich besteht jedoch bei allen heute bekannten Alternativen, seien es pflanz-

liche, chemische oder andere technische Losungsansatze wie die CO2-Gerbung, das

Problem, dass sie noch nicht massentauglich sind, da sie bisher nur in relativ kleinem

Rahmen (Kinderschuhe, etc.) ,erprobt wurden.

Soziale und 6kologische Folgen der Schuh- und Lederproduktion

Ahnlich wie in der Bekleidungsindustrie werden in der Schuh- und Lederproduktion
grundlegende Arbeitsrechte nicht eingehalten und damit gegen Menschenrechte ver-
stoRen. Beispielweise werden notwendige Sicherheitsstandards haufig nicht eingehal-
ten, was insbesondere in den Gerbereien verheerende Folgen fir Leben und Gesund-
heit der Beschaftigten haben kann. So starben z.B. am 31. Marz 2015 neun Arbeiter
und ein Wachmann in einer Gerberei in Tamil Nadu, Indien, nachdem die Schutzwand
einer benachbarten Klaranlage nachts einstiirzte und die Arbeiter im Schlaf Uberraschte.
Alle zehn Menschen ertranken in dem hochgiftigen Schlamm. Spatere Untersuchungen
ergaben, dass die Uber 500 Kubikmeter ausgetretenen Klarschlamms neben Chrom-
sulfaten noch viele weitere gefahrliche Substanzen enthielten. Zusatzlich zu den weit
verbreiteten Verletzungen der Rechte von Arbeiter_innen, hat die Schuh- und Leder-
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produktion auch weitreichende 6kologische Auswirkungen.

Das Blacksmith Institute verdffentlicht jedes Jahr eine Liste mit den zehn schlimmsten
Umweltverschmutzungen. Chromverschmutzung durch Gerbereien ist darauf regelma-
Rig zu finden, insbesondere aus den Gerbereien in den asiatischen Ballungszentren.
So belegte im Jahr 2013 die Region Hazaribagh in Bangladesch den funften Platz
aufgrund der vielen Gerbereien, die ihre Abwasser nicht oder nur unzureichend klaren.
Pro Tag werden allein in dieser Region ca. 22 Millionen Liter giftige Abwasser in den
Fluss Buriganga geleitet.

Die Berechnung des dkologischen FulRabdruckes eines Paares Lederstiefel zeigt, dass
die Produktion erhebliche Boden- und Wasserressourcen erfordert. Es wird geschéatzt,
dass im Jahr 2015 fur die Produktion eines Paares Lederstiefel bis zu 25.000 Liter
Wasser und 50 Quadratmeter Land verbraucht werden. Ein Grofteil des Wasserver-
brauches fallt hierbei bei der extrem wasserintensiven Verarbeitung des Leders an und
variiert stark, je nachdem, ob das Wasser aus den Gerbereien geklart wird oder nicht.

Gesetzliche Rahmenbedingungen und Verpflichtung von Unternehmen

In der Europaischen Union gilt seit 01. Mai 2015 der allgemeine Grenzwert von 3 mg/kg
Chrom (0,0003 % vom Gewicht) in allen Lederartikeln und Artikeln, die Leder beinhalten.
Diese Regulierung ist ein begriRenswerter Schritt der EU, um Konsument_innen zu
schitzen. Sie bedeutet jedoch nicht, dass Chrom nicht auch weiterhin in der Lederpro-
duktion verwendet wird. Daher schitzt diese Regelung nicht die Menschen, die entlang
der Wertschdpfungskette von Lederschuhen mit Chrom-VI in Kontakt kommen.

Nicht zuletzt gemaR den UN-Leitprinzipien fir Wirtschaft und Menschenrechte haben
Politik und Wirtschaft eine Sorgfaltspflicht entlang der globalen Wertschopfungskette.
Die UN-Leitprinzipien betonen, dass insbesondere Unternehmen negative Auswirkun-
gen der Unternehmenspraxis erkennen und abstellen mussen.

Dartber hinaus heben die UN-Leitprinzipien die Rechenschaftspflicht von Unterneh-
men Uber die Wirkung des unternehmerischen Handelns in Sachen Menschenrechte,
Umwelt- und Sozialstandards hervor.

Eine besondere Verantwortung kommt neben den Unternehmen vor allem der Politik
zu, da sie dafir zustandig ist, den Ausbau des Ordnungswidrigkeiten- und Haftungs-
rechtes mit Blick auf strafbares Verhalten im Unternehmensbereich sowie des Unter-
nehmensstrafrechts fir multinationale Konzerne aus- bzw. aufzubauen.

__ Druck aus der Zivilgesellschaft: ,Change Your Shoes*“

Gesetzliche Rahmenbedingungen und die Verpflichtung von Unternehmen wird es
ohne Druck aus der Zivilgesellschaft nicht geben. Daher tritt SUDWIND mit der Kam-
pagne ,Change Your Shoes“ gemeinsam mit 18 Partnerorganisationen dafir ein, die
Missstande in der Schuh- und Lederproduktion aufzudecken. Recherchen in China, In-
dien und Indonesien sind Grundlage der Kampagne, die Politik und Unternehmen dazu
drangt, Verantwortung fir Menschen und Umwelt zu ibernehmen.

Neben Recherchen in den Produktionsldndern zu Arbeits- und Produktionsbedingun-
gen in der Schuh- und Lederindustrie werden Bildungsangebote entwickelt und die Er-
gebnisse der Recherchen medial und in Seminaren und Workshops verbreitet. Ziel der
Kampagne ist es, die Verbesserung der 6ko-sozialen Bedingungen in der Leder- und
Schuhproduktion und die Verbannung des krebserregenden Chroms aus den Gerberei-
en voranzutreiben.

Mostofa (26) bearbeitet
Rinderhaute in einer
Gerberei in Hazaribagh,
Bangladesh

Weiterfuhrende Links zur
Vertiefung des Themas
finden Sie, indem Sie
den QR-Code scannen
oder unter fairschnitt.org/
sustainable/leder
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Alexandra Baum ist Inhaberin
des Produktentwicklungs- und
Designbliros novanex in Leipzig.
Sie beschéftigt sich seit ihrer
Diplomarbeit im Jahre 2001
mit dem komplexen Feld nach-
haltiger Textilien und war von
2001 bis 2003 wissenschaftliche
Mitarbeiterin im Forschungs-
projekt ,Von der Nische zum
6kologischen Massenmarkt im
Bediirfnisfeld Textilien® an der
Hochschule Hannover.

Sind Chemiefasern nachhaltig? Die Antwort ist sehr komplex. Unstrittig ist, dass eine
vielfaltige und funktionale Bekleidungspalette heute nur mit dem Einsatz von Chemie-
fasern denkbar ist. Auch hinsichtlich Wasser- und Landverbrauch schneiden Chemie-
fasern gegenuber Naturfasern wie Baumwolle wesentlich besser ab.

Grundséatzlich gilt auch bei Chemiefasern prinzipiell die Devise, dass die Kleidung,
die daraus gefertigt wird, ganzheitlich 6kofairen Aspekten genligen sollte. Was nitzt
der 6kologisch einwandfrei produzierte Polyester-Stoff, wenn er nach dem Weben mit
problematischen Farbstoffen geférbt und unter menschenunwirdigen Bedingungen zu
Kleidung vernaht wird.

Marktanteil: steigend

Insgesamt wurden 2014 weltweit 92,7 Millionen Tonnen textile Fasern hergestellt. Das
starkste Wachstum haben dabei die Synthesefasern verzeichnen kénnen. Der Anteil
der Chemiefasern an der gesamten Faserproduktion ist seit 1975 von damals noch 43 %
auf 71 % im Jahre 2014 angestiegen.

Rohstoffe: eine weltweite Ressourcenfrage

Synthetische Fasern (z.B. Polyester, Polyamid, Polyacryl, Elastan) werden aus nicht
nachwachsenden Rohstoffen, also Erddl, Erdgas oder Kohle, gewonnen. Fir ihre Her-
stellung wird jedoch weniger als ein Prozent des weltweit geférderten Rohéls verwendet.
Zur Herstellung von Zellulose-Regeneratfasern (wie z.B. Viskose, Tencel) werden zel-
lulosehaltige Rohstoffe (iberwiegend Holz) bendtigt. Mittels Chemikalien wird die Zel-
lulose abgetrennt und spater mit Natronlauge und Schwefelkohlenstoff geldst. Auch
die sog. Bambusfasern sind aus dem zellulosehaltigen, schnell nachwachsenden Holz
der Bambuspflanze hergestellte Viskosefasern. Bei der Viskosefaserproduktion haben
europaische Hersteller wie z.B. Lenzing (Tencel, Modal, Lyocell) in den letzten Jahren
Chemikalienverbrauch, Prozessenergie und Wasserverbrauch wesentlich verringert.
Innovative Produktionsverfahren tragen dazu bei, dass unproblematische Chemikalien
eingesetzt und auch zurickgewonnen werden. Allerdings trifft dies oft nur auf europai-
sche Firmen und deren weltweite Produktionsstatten zu.

Seit etwa 10 Jahren erobern sog. PLA-Fasern den Markt, die aus nachwachsenden
Rohstoffen (zumeist auf Maisstarkebasis) produziert werden. Es handelt sich bei den
Rohstoffen jedoch Uberwiegend um genveradnderte Pflanzen, deren grotechnische
Produktion in den USA stattfindet. Zur Fasergewinnung wird zunachst aus den Mais-
kérnern die Starke isoliert und mithilfe von Enzymen zerlegt. Bakterien wandeln diese
— ahnlich wie bei der Joghurtherstellung — in Milchsdure um, die schliel3lich zu Poly-
milchsaure (Polylactid, PLA) verknupft wird. Die PLA-Fasern sind kompostierbar, vo-
rausgesetzt die Farben und Ausristungschemikalien lassen sich biologisch abbauen.
Problematisch ist bei allen Fasern aus nachwachsenden Rohstoffen (also sowohl PLA
als auch Zelluloseregenerate) die sich verstarkende Flachenkonkurrenz, denn die beno-
tigten Anbauflachen stehen fiir den Anbau von Nahrungsmitteln nicht mehr zur Verfligung.

Herstellung: China ganz vorne

Globale Produktions- und Nachfrageverschiebungen pragen die Chemiefaserindustrie
seit Jahrzehnten. Im Zuge der Verlagerungsprozesse in der Textil- und Bekleidungs-
industrie hat sich die Nachfrage nach Chemiefasern bereits seit den 1970er Jahren
deutlich nach Asien verschoben. Auch die regionale Struktur der Chemiefaserproduktion
hat sich drastisch verandert: Zwei Drittel der weltweiten Chemiefaserkapazitaten stehen

22 Chemiefasern im Fokus der Nachhaltigkeit

Faserproduktion 1975 1985 1995 2005 2014

(in Mio. t)

Synthesefasern 7 13 19 34 60

Zellulosische Fasern

3 3 3 3 6
Chemiefasern gesamt 10 16 22 38 66
1

Wolle 1 1 1 1
Baumwolle 11 17 19 24 26
Textilfaserproduktion 23 35 43 63 93
gesamt

Anteil der Chemiefasern 43 46 51 60 71

heute in China; einschlieRlich der ubrigen asiatischen Lander werden in Fernost heute
mehr als vier Funftel aller Chemiefasern erzeugt — insbesondere sog. Commodities
(Massenware). Die Verlagerung hangt zum einen damit zusammen, dass in Asien mitt-
lerweile der gréfite Teil der weltweiten Bekleidungsproduktion stattfindet. Zum anderen
zahlt die Chemiefaserindustrie zu den energieintensivsten Sparten, sodass mit stei-
genden Strompreisen der Standort Europa verlassen wurde.

Uber die Arbeitsbedingungen bei Chemiefaserproduzenten in Asien bzw. China sind
Informationen sehr schwer zu beschaffen — wahrscheinlich ist jedoch, dass gefalschte
Stundenzettel und hohe Arbeitsbelastungen, wie auch in der Bekleidungsbranche, keine
Seltenheit darstellen.

Vorteile: recycelbar und maRgeschneidert

Fir den Erfolg der Chemiefasern gibt es verschiedene Griinde. Die Anbauflachen fir
Naturfasern wie Baumwolle oder Wolle missen sich im Wettstreit um Agrarflachen fur
Lebensmittel behaupten. Hinzu kommt, dass der Naturfaseranbau in hohem Malle wetter-
abhangig ist. Wichtig ist auch der Aspekt der Recyclingfahigkeit, weil Erzeugnisse aus
Chemiefasern wiederverwertbar sind. Hinzu kommt eine hohe Gestaltungsfreiheit in
der Entwicklung und Fertigung: Chemiefasern lassen sich bedarfsgerecht fir eine Viel-
zahl von unterschiedlichen Einsatzzwecken nutzen und mit spezifischen Eigenschaften
versehen. So gibt es beispielsweise Fasern mit einem geringen Anschmutzverhalten
oder solche, die sich durch eine hervorragende Warmeisolierung auszeichnen. Das
macht Chemiefasern vor allem fur die Herstellung von Bekleidung, wie etwa funktiona-
ler Sportbekleidung, attraktiv. Die Bekleidungsindustrie war mit einem Anteil von 54 %
im Jahr 2011 denn auch die gréf3te Abnehmerin.

Recycling: zwischen Theorie und Praxis

Synthetisch hergestellte Fasern lassen sich gut recyceln. Die Besonderheit liegt dabei
im Vergleich zum mechanischen Recycling (Zerreien von Altkleidern und Weiterverar-
beiten der Fasern zu qualitativ minderwertigeren Produkten) darin, dass ein chemisches
Recycling stattfindet, also die Zerlegung der Polymere in Monomere. Durch chemi-
sches Recycling kénnen héherwertigere Fasern gewonnen werden als durch mechani-
sches Recycling, wobei aber oft ein geringer Anteil an Primarfasern beigemischt wird.
Nichtsdestotrotz ist das Recycling von Bekleidung momentan noch eine eher theo-
retische Angelegenheit. In der Praxis ist es kaum durchfihrbar aufgrund der schier
uniberschaubare Menge an diversen Materialien und Zutaten wie Knopfen oder Reil3-
verschllissen, die alle aus unterschiedlichen Rohstoffen bestehen und somit keine Sorten-
reinheit aufweisen. So misste man, um diese Kleidungsstiicke wiederzuverwerten, die
Teile vollstandig auseinandernehmen und die Einzelbestandteile nach Rohstoffen sor-
tieren — das ist extrem teuer und damit wesentlich unrentabler, als aus Primarfasern
bzw. -rohstoffen zu verwenden. Hinzu kommt der Umstand, dass durch Kostendruck
und leichtere Pflegbarkeit der Kleidung oft Fasermischungen zum Einsatz kommen,

Weltweite Faserproduktion im
Vergleich (Zahlen nach H. J.
Koslowski, Chemiefaserlexikon
(DFV, 1997) und CIRFS)

reworx®2-Gewebe von
Lauffenmihle GmbH & Co. KG
sind nach Cradle to Cradle
Certified®™ Gold zertifiziert.
Das Gewebe ist eine Mischung
aus der biologisch abbaubaren
Faser infinito® und Lyocell.
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z.B. Baumwolle/Polyester oder Wolle/Acryl. Hier wird ein Recycling so gut wie unmdg-
lich, weil ja die Vermischung bereits beim Spinnen der Garne erfolgt.

Wie Sortenreinheit funktioniert, kann man an diversen Cradle to Cradle©-Produkten im
Textilbereich sehen. Das Cradle to Cradle©-Konzept besagt, dass zur Produktion von
Textilien oder anderen Produkten keine Rohstoffe verbraucht, sondern nur gebraucht
werden und dass alle verwendeten Rohstoffe entweder kompostierbar oder recycling-
fahig sein mussen. Das erfordert, dass schon beim Design eines Produktes dessen
gesamter Lebenszyklus bedacht wird.

Vielfach als ékologische Alternative beworben werden Kleidungsstiicke, deren Polyes-
ter anteilig aus recycelten PET-Flaschen gewonnen wurde. Das klingt zunachst einmal
nach einer guten Lésung — jedoch muss man, wie immer beim Thema Textil, die kom-
plexen Zusammenhange betrachten: Bei der Herstellung von PET wird als Katalysator
Antimon eingesetzt, das im Verdacht steht, krebserregend zu sein. Beim Shreddern
der PET-Flaschen tritt das Antimon wieder aus. Die Arbeiter_innen in der Gberwiegend
in Asien stattfindenden PET-Recyclingindustrie sind diesen Stoffen meist ohne ent-
sprechende Arbeitsschutzkleidung ausgesetzt, was ihre Gesundheit in hohem Malle
gefahrdet — ein weiteres Beispiel dafiir, dass Konzepte zur Wiederverwertung syntheti-
scher Rohstoffe nur nachhaltig sind, wenn sie von Anfang bis Ende unter nachhaltigen
und sozial fairen Gesichtspunkten gedacht werden.

Einige wenige Stoffproduzenten wie die japanische Firma Teijin oder der Schweizer
Hersteller Schoeller bieten sortenreine Polyesterstoffe an, die aus recycelten Fasern
gewonnen wurden. Zu 100 % recycelte Fasern waren sicherlich wiinschenswert, jedoch
sollen die Stoffe fir modische und funktionale Bekleidung strapazierfahig sein und di-
verse optische und haptische Anspriiche erfiillen — dies lasst sich oft nur durch einen
Primarfaseranteil verwirklichen.

bluesign®: ein erster Schritt zur Transparenz

Mit der bluesign®-Zertifizierung fiir Stoffe aus synthetischen Fasern existiert ein trans-
parentes Bewertungssystem fir Textilproduzenten weltweit. Die Bewertungskriterien
sind offentlich zuganglich. Der bluesign®Standard garantiert héchstmdgliche Schad-
stofffreiheit und Ressourceneffizienz Gber die ganze textile Kette. Er lasst nur Kom-
ponenten zu, die weder fur Mensch noch Umwelt bedenklich sind. AuRerdem sind
zertifizierte Unternehmen verpflichtet, die Grundséatze des UN Global Compact, einer
internationalen Initiative zur Férderung universeller Sozial- und Umweltprinzipien in
der Wirtschaft, einzuhalten. Der Fokus der Zertifizierung richtet sich jedoch eindeutig
auf Umweltaspekte der Textilherstellung, die sozialen Aspekte werden hier leider nicht
bericksichtigt.

Ausblick: ganzheitliche Konzepte sind nétig

Zusammenfassend l4sst sich feststellen, dass die Textilindustrie ohne Chemiefasern
nicht auskommt. Deren Herstellung geht im Vergleich zur Produktion von Naturfasern
wesentlich schonender mit Wasser, Energie und Anbauflachen um und hat diesbezug-
lich eine positivere Okobilanz. Jedoch muss der gesamte Herstellungsprozess von der
Faser bis zum fertigen Kleidungsstiick nachhaltigen Gesichtspunkten genligen. Es be-
darf also ganzheitlicher Konzepte fur die Zukunft, die den gesamten Herstellungsprozess
und den Lebenszyklus eines Kleidungsstiickes bertcksichtigen, um Chemiefasern wirt-
schaftlich und 6kologisch zu nutzen.

AuRBerdem darf bei einen nachhaltigen Konzept die soziale Komponente nicht fehlen:
Sozialstandards mussen auch hier beachtet werden, Umweltsiegel wie bluesign reichen
allein nicht aus.

Chemiefasern im Fokus der Nachhaltigkeit

Standardgeber wie z.B. GOTS oder bluesign haben hohe Anspriche an die Textil-
und Bekleidungsindustrie formuliert. In erster Linie geht es hierbei um 06kologische
Richtlinien entlang der textilen Kette. Angefangen bei der nachhaltigen Beschaffung
(Ressourcenproduktivitat) bis hin zur Verpackung des fertigen Kleidungsstlicks soll ein
maoglichst nachhaltiger und umweltschonender Prozess eingehalten werden. In allen
Bereichen werden Prozesschemikalien, Hilfsmittel sowie die technischen Ablaufe tber-
prift. Insbesondere fur Veredlung, Farberei und Druckerei von Textilien gibt es lange
Listen sogenannter ,absolut verbotener Substanzen® und ,eingeschrankt nutzbarer
Substanzen“. Darluber hinaus gibt es den Begriff der BAT (Best Available Technology),
der besagt, dass stets der effizienteste und fortschrittlichste Stand einer Technik als
Grundlage fur Grenzwerte anzusehen ist und somit bei Neuanlagen zu verwenden ist.

Okologische und Sozialstandards greifen ineinander

Was haben 6kologische und soziale Standards miteinander zu tun? Ganz einfach: In
den allermeisten Bereichen schonen und schiitzen wir mit der Einhaltung 6kologischer
Grundwerte auch die Menschen. Wenn bei der Baumwollproduktion im biologischen
Anbau weniger Pestizide zum Einsatz kommen, bedeutet das fur die Bauern neben
einem geringeren finanziellen Aufwand — und somit einem besseren Verdienst — auch,
dass sie nicht dem gesundheitsschadigenden Chemiemix ausgesetzt sind. GroRe Ge-
sundheitsgefahren bestehen beim Umgang mit Pestiziden fir die Arbeiter_innen be-
sonders in der Tatsache, dass sie die Anweisungen/Rezepturen oft nicht lesen kénnen.
Die Produkte werden ihnen verkauft und dann von den Bauern zumeist nach dem Prin-
zip ,viel hilft viel“ ausgebracht.

Diese Mechanismen setzen sich durch die gesamte textile Kette fort. Besonders in
den Prozessen des Farbens, Ausristens oder Druckens, bei denen viel Chemie zum
Einsatz kommt, Abwasser sowie Abluft erzeugt wird und teilweise gefahrlicher Mull
entsteht. Auch bestehen fir die Arbeiter_innen gesundheitliche Gefahren, die sie sehr
haufig nicht erkennen oder abschéatzen kénnen.

Textilien ohne Chemie herzustellen, dirfte derzeit technisch unméglich sein. Es kommt
also auf den richtigen Umgang und die richtige Verwendung an. Viele Unternehmen
haben bereits entdeckt, dass eine Uberpriifung ihres Ressourceneinsatzes und ihrer
Umwelttechnik durchaus auch wirtschaftliche Vorteile hat. Den Arbeiter_innen kommt
das also oft ,mehr zuféllig“ zugute.

Auswirkungen von Chemikalieneinsatz auf die Arbeiter_innen

Das GHS (Globally Harmonized System of Classification) gibt Auskunft Uber soge-
nannte R-(Risiko-) und S-(Sicherheitsratschlag)Satze. Stoffe, die als krebserregend
(cancerogen), erbgutverdndernd (mutagen) oder fortpflanzungsgefédhrdend (teratogen
oder reproduktionstoxisch) — zusammen oft als CMR-Stoffe bekannt — gekennzeichnet
sind, finden sich meist auf den ,Verbotslisten“ von GOTS oder bluesign wieder. Bei die-
sen Stoffen wird nicht so sehr die Umwelt geschadigt, sondern besonders der Mensch.
Auch MAK (Maximale Arbeitsplatz-Konzentration) bzw. jetzt AGW (Arbeitsplatz-Grenz-
werte) geben Auskunft Uber die Grenzwerte und Leitlinien zu verschiedensten Stoffen.
Wichtig fur den Umgang mit Chemikalien ist immer eine Schulung der Mitarbeiter_in-
nen. Denn Chemikalien, die nicht richtig angewendet werden, haben oft verheeren-
de Auswirkungen. Im Endprodukt kann man gefahrliche Prozesschemikalien oft nicht
mehr nachweisen (z.B. kann Formaldehyd beim Trockenprozess entstehen, ist aber
kurze Zeit spater bereits nicht mehr messbar).

Elke Klemenz ist Inhaberin der
Farcap GmbH und Mitbegriin-
derin von Azadi Fashion. Sie
arbeitet als Referentin zu den
Themen Okologie, fairer Handel,
nachhaltige Unternehmens-
fiihrung und Siegelkunde —
alles entlang der textilen Kette.

Der Junge steht stundenlang
im Wasser, um die gefarbten
Stoffbahnen auszuspilen —
keine Beachtung von Kinder-
schutz-, Gesundheitsschutz-
und Umweltschutzgesetzen
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Junge Manner farben zuvor
gebleichte Stoffstlicke — keine
Abluft, keine Tageslicht, keine
Abwasserentsorgung

Kernpunkte, die in Verbindung mit 6kologischen Uberlegungen in der Produktion zu

beachten sind, sind:

. Ressourceneinsatz — Welche Rohstoffe werden wie verarbeitet?

. Prozesschemikalien — Gibt es Alternativen (BAT)?

. Abluft / Abwasser — Wohin geht die Ableitung und wie erfolgt eine Klarung?

. Mullentsorgung — Welche Mengen an Farb- Reinigungsmitteln fallen an? Sondermill?

. Technische Sicherheitsstandards — Wie sind Menschen an Maschinen geschitzt
(z.B. Lichtschranken)?

6. Arbeitssicherheit — Werden die Mitarbeiter im Umgang mit Chemikalien und Maschinen

geschult?

a~ WON =

Sozialstandards und Menschenrechte werden auch dann massiv verletzt, wenn Mitar-
beiter_innen nicht ausreichend geschult werden und wenn keine gesundheitserhalten-
den Mindeststandards eingehalten werden. Zu diesen Mindeststandards gehéren z.B.
Mund-, Gehor- oder Augenschutz sowie passende Kleidung. Auch Sicherheitsmaflinah-
men an Maschinen, wie zum Beispiel Lichtschranken oder Notausschalter sowie Warn-
hinweise und andere Gefahrenzeichen, sind wichtige Arbeitsschutzmafinahmen.

In deutschen Betrieben ist fiir die Uberpriifung dieser MaRnahmen die Berufsgenos-
senschaft zustandig. Allerdings gibt es auch hier keine regelmaRigen oder gar unange-
kindigten Kontrollen. Man kann/sollte allerdings davon ausgehen, dass ein deutsches
Unternehmen auf die Gesundheit seiner Mitarbeiter bedacht ist — denn wenn ein Mitar-
beiter aufgrund fehlender Sicherheitsvorkehrungen erkrankt oder verletzt wird, ist die
Firma verantwortlich und wird zur Rechenschaft gezogen. Dies ist in vielen anderen
Landern nicht so. Ist eine Arbeiterin z.B. in Bangladesch krank oder verletzt sich, wird
sie einfach durch die nachste ersetzt. Klagen sind nur selten erfolgreich.

Ansitze fiir eine nachhaltige Unternehmensfiihrung

Der wichtigste und tiefgreifendste Punkt einer nachhaltigen Unternehmensfiihrung ist
die Eigenverantwortlichkeit. Nur eine gelebte Nachhaltigkeit in allen Bereichen, die uns
wichtig sind, wird langfristig bestehen. Greift man lediglich einen — evtl. den sichtbars-
ten Bereich — heraus, um diesen 6kologisch und fair zu prasentieren, wird dies keinen
anhaltenden Bestand haben. Erst wenn sich Unternehmen auf interne Nachhaltigkeit
besinnen, kann diese auch nach auflen bestehen.

Beispiele fur Unternehmensbereiche, die es ebenfalls einzubeziehen gilt, gehen von
der Energiebeschaffung tber die Abluft-, Abwasser- und Millentsorgung bis hin zum
nachhaltigen Einkauf (Blrobedarf, Maschinen usw.). Auch fairer Kaffee und ein Bio-
Angebot in der Kantine gehdren in letzter Konsequenz dazu. All diese Schritte sind
sehr wichtig fur das Unternehmen selbst — schaffen aber keinerlei Transparenz und
Mehrwert fir die Endverbraucher_innen. Wie also kommunizieren wir unser Engage-
ment moglichst sichtbar und nachweisbar?

Wir schliefen uns Initiativen an, durchlaufen Zertifizierungsprozesse, werden Mitglied
in unabhangigen Kontrollorganisationen. Je breiter ein Unternehmen sich hier aufstellt,
desto hoher ist die Transparenz und die Nachweisbarkeit, wie ein interner Code of
Conduct umgesetzt wird.
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Was bringen Siegel und Standards?

Die Entscheidung, welche Siegel etc. zum Einsatz kommen, ist sicher nicht leicht.
Zum einen muss der eigene Anspruch ermittelt werden, zum anderen ein glaubhaftes,
unabhangiges Kontrollsystem implementiert werden. Allgemein ist anzumerken, dass
es sich immer um Multistakeholder-Initiativen handeln muss, um nicht den Anschein zu
erwecken, man prife sich selbst.

Im Bereich Textil geben folgende Siegel hilfreiche Ansatzpunkte:

® von der Spinnerei bis zur Ladentheke 6kologisch korrekt (durch strenge Richtlinien
flir Prozess-Chemikalien): GOTS

® sichere und gesundheitsvertragliche Arbeitsbedingungen und ein existenzsichernder
Lohn: Fair Wear Foundation

® marktunabhangige Preise und eine langfristige, faire Partnerschaft: Fairtrade

® Optimierung des Verarbeitungsprozesses und Minimierung von umwelt- u. gesundheits-
schéadlichen Stoffen: bluesign

Leider gibt es (im textilen Bereich) kein Siegel oder Zertifikat, das alle Bereiche optimal
abdeckt. Will man sicher gehen, braucht man mindestens drei verschiedene Anséatze.
Die drei Ansatze bedeuten somit eigentlich drei Siegel: Fairtrade fir die auskdmmliche
Entlohnung der Baumwollbauern, GOTS fur die Einhaltung von 6ékologischen Richtli-
nien und Fair Wear Foundation fur gesundheitsvertragliche und sichere Arbeitsbedin-
gungen in der Konfektion.

Globale Verantwortlichkeit

Die hohen Anspriche an die Eigenverantwortlichkeit — unsere globale Verantwortlich-
keit — werden von den meisten Unternehmen leider nur teilweise wahrgenommen. Oft
erfolgen die MaRnahmen — wie bereits erwdhnt — lediglich im sichtbaren Bereich, z.B.
durch das Anbringen einer werbewirksamen Botschaft am Etikett: ,Greenline®, ,nach-
haltige Produktion®, ,eco fashion. Viele solcher Begriffe sind da zu finden.

Den Nachweis bleibt man jedoch schuldig — im Gegenteil: Die Arbeit der vielen NGOs
zeigt, das oft genau das Gegenteil der Fall ist. Massive Menschenrechtsverletzungen
in den Zulieferbetrieben, fur die sich niemand zustandig fuhlt. Man verlasst sich auf die
Rechtsprechung im Produktionsland, wohl wissend, dass der Zugang zu rechtlichen
Mitteln fur die Arbeiter_innen schwer bis unmdglich ist.

Es ist nicht zu verstehen, dass es im Jahr 2015 noch immer keinerlei staatliche Impor-
tregelungen in Bezug auf den Nachweis von Sozialstandards oder die Einhaltung von
6kologischen Richtlinien im Produktionsland gibt.

Hoffnung, dass sich hier etwas andert, geben die Fortschritte im Textilblndnis, einer
Initiative des Bundesministeriums flr wirtschaftliche Zusammenarbeit und Entwicklung
(BMZ). NGOs — u.a. auch FEMNET - sowie Vertreter der Wirtschaft und Gewerkschaf-
ten versuchen hier einen gemeinsamen Nenner zu finden. Es wird sicher nicht einfach
sein, aber allein dass man sich mit dem Thema auseinandersetzt, zeigt, dass es ein
immer gréReres Interesse der Blrger_innen an diesen Themen gibt und dass der Druck
wachst, etwas zu veréndern.

Auch wenn Bundesminister Dr. Gerd Miiller beim Textilblindnis vorerst noch einen weiten
Weg vor sich hat, die Vision wird weiterleben und sich weiterentwickeln.

Chlorbleiche von Baum-
wollbahnen — der Raum hat
keine Abluft und keine Ab-
wasserableitung, die Bleiche
verschwindet im Boden. Der
Geruch ist sehr intensiv und
belastet die Atemwege

Weiterfuhrende Links zur
Vertiefung des Themas
finden Sie, indem Sie
den QR-Code scannen
oder unter fairschnitt.org/
sustainable/verantwortung
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Bekleidungsproduktion in Bangladesch

Dr. Gisela Burckhardt ist ent-
wicklungspolitische Expertin
und setzt sich seit ca. 15 Jahren
im Rahmen der Kampagne

flir Saubere Kleidung fiir die
Verbesserung der Arbeitsbe-
dingungen in der Bekleidungs-
industrie weltweit ein.

Sie ist Vorstandsvorsitzende
von FEMNET

Slum in Dhaka, auf Holz-
pfahlen gebaut, weil der Un-
tergrund sumpfig ist und die
Miete deshalb glnstig

von Dr. Gisela Burckhardt

Heutzutage werden etwa 35 % der in Deutschland verkauften Kleidung von deutschen
Produzenten im Ausland hergestellt, 65 % werden von groRen Handelshdusern wie
H&M, KiK oder C&A importiert. Mehr als 50 % der nach Deutschland importierten Be-
kleidung stammt aus Asien: China ist der grofite Lieferant, gefolgt von Bangladesch,
Turkei, Indien, Vietnam, Indonesien, Pakistan und Kambodscha.

Frauen — das Heer der Ausgebeuteten

In der Bekleidungsindustrie von Bangladesch ist aus Sicht der Beschéaftigten das groi3-
te Problem der niedrige Lohn. Der staatlich festgelegte Mindestlohn von 5000 Taka (ca.
50 EUR) fur eine Helferin reicht nicht, um eine Familie zu erndhren, deshalb machen
die Frauen massiv Uberstunden. Der Monatslohn einer Naherin liegt zwischen 5600
und 6800 Taka (etwa 56 bis 68 Euro) brutto,je nach Erfahrungsstand.

Einen GroRteil des Lohns mussen die Frauen fir die Miete aufbringen: So kostet ein
Zimmer in einer kleinen Wellblechbaracke etwa 2500 Taka (etwa 25 Euro) und ein
Zimmer in den besser ausgestatteten Siedlungen fast 3500 Taka (etwa 35 Euro) — aber
selbst hier gibt es nicht selten nur einen Wasserhahn und zwei Toiletten fur bis zu 50
Personen. Um Miete zu sparen, teilen sich die nicht verheirateten Arbeiterinnen meis-
tens einen Raum respektive eine Hutte oder Baracke mit anderen Personen, sei es mit
den Eltern und Geschwistern oder mit anderen Arbeiterinnen.

Frauen sind aber nicht nur die billigeren Arbeitskrafte, sondern gelten im Bild der Uber-
kommenen Traditionen auch als besonders fligsam. Die patriarchalische Erziehung
verlangt von ihnen Unterordnung unter Autoritdten und generell unter den Mann, wes-
halb sie sich kaum gegen die zahlreichen Formen der Ausbeutung wehren.

Um 8 Uhr, manchmal auch schon um 7 Uhr, missen die Frauen in der Fabrik sein —
punktlich. Wenn eine Arbeiterin an drei Tagen hintereinander bis zu 15 Minuten oder
an einem Tag 30 Minuten zu spat kommt, wird ihr ein voller Tageslohn abgezogen. Eine
Naherin sitzt tdglich zehn bis zwdlf, bisweilen auch 14 Stunden — mit einer Stunde Mit-
tagspause — an ihrer Ndhmaschine: von 8 Uhr morgens bis nachts um 22 oder 23 Uhr.
Die Frauen sitzen auf einem Schemel oder Holzbankchen (!) in einem riesigen Raum
mit etlichen Produktionsreihen fir Hosen, Hemden oder Shirts und ndhen von morgens
bis abends, standig den Blicken und Bemerkungen der (mannlichen) Aufseher ausge-
setzt. Es ist heil, stickig und laut. Kommen die Frauen abends gegen 22 Uhr erschdpft
nach Hause, kimmern sie sich um Haushalt und Familie.

Nun sollte man meinen, diesen Frauen, die tagaus und tagein rund um die Uhr far
einen Hungerlohn schuften, wirde zumindest Respekt entgegengebracht. Doch das
Gegenteil ist der Fall: Frauen, die in einer Fabrik arbeiten, verlieren nicht selten ihr
Gesicht — zumindest in den Augen vieler Manner. Entsprechend haufig werden die Na-
herinnen sexuell belastigt, gedemiitigt und beschimpft. Sie sind taglich den Ubergriffen
der mannlichen Aufseher ausgesetzt und wenn sie versuchen, sich zu organisieren,
werden sie gefeuert. Besonders Gewerkschaftsmitglieder leben gefahrlich, sie werden
oft brutal zusammengeschlagen. So wurde z.B. der Gewerkschafter Aminul Islam ge-
foltert und ermordet.

Seit Uber 20 Jahren bemuht sich die Clean Clothes Campaign (CCC), ein Netzwerk
von Dachorganisationen aus inzwischen 16 europdischen Landern und mehr als 200
Partnerorganisationen und Gewerkschaften in Produktionslandern, europaische Be-
kleidungsunternehmen und Handelshauser auf ihre unternehmerische Verantwortung
fir ihre Lieferketten hinzuweisen und in die Pflicht zu nehmen. In Deutschland wird

Bekleidungsproduktion in Bangladesch
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die Kampagne fiir Saubere Kleidung aus einem Netzwerk von 20 Tragerorganisationen
gebildet — Gewerkschaften und NROs. FEMNET ist eine davon.

Rana Plaza - Synonym fiir die hassliche Seite der globalisierten
Bekleidungsproduktion

Der Einsturz des teilweise illegal errichteten neungeschossigen Rana Plaza-Gebaudes
am 24. April 2013 ist das bisher gréf3te Unglick in der Bekleidungsindustrie weltweit.
Eine Trag6die mit Gber 1100 Toten und 1800 Verletzten — Uberwiegend Frauen. Vielen
Menschen mussten Beine oder Arme amputiert werden, nicht selten direkt an der Un-
glicksstelle, um sie Uberhaupt aus den Bergen von Beton und Stahl befreien zu koén-
nen. lhr Leben und das Leben ihrer Familien sind zerstért. Denn wer soll nun das Geld
verdienen? Arbeiten werden diese Frauen nie wieder kdnnen.

Der Zusammensturz des Rana-Plaza-Komplexes mit seinen funf Textilfabriken, ist zwar
der bislang folgenschwerste Industrieunfall der Geschichte Bangladeschs, aber nur
einer von viel zu vielen. Zwischen April 2004 und April 2006 wurden neun Brande und
Fabrikeinstlirze mit 200 Toten gezahlt; von 2006 bis 2009 starben dem Fire Service
and Civil Defense zufolge 414 Textilarbeiter_innenund zwischen 2010und 2012 kamen
insgesamt 203 Menschen bei Fabrikbranden und Arbeitsunfallen ums Leben.

Durch den Einsturz von Rana Plaza gerieten die Arbeitsbedingungen in den Beklei-
dungsfabriken in Bangladesch in den Fokus der Offentlichkeit. Die Welt war geschockt
uber die Skrupellosigkeit dieser Industrie, die trotz Rissen in den Wanden, die Frauen
aufforderten, weiterzuarbeiten. Friher wurden die katastrophalen Arbeitsbedingungen
in der deutschen Offentlichkeit kaum zur Kenntnis genommen. Viele Unternehmen ge-
ben sich seit Jahren einen Verhaltenskodex und lassen ihn sich von ihren Lieferanten
unterschreiben, doch wird dieser in der Regel nicht umgesetzt.

ACCORD und Alliance sollen ein zweites Rana Plaza verhindern

Nach Rana Plaza wurde der Druck der Offentlichkeit so groB, dass die Unternehmen
nicht anders konnten, als das Gebaude- und Sicherheitsabkommen ACCORD zu unter-
schreiben. Der Entwurf lag schon lange vor, aber nur Tchibo und PVH waren bereit, ihn
zu unterzeichnen. Nach Rana Plaza haben den ACCORD rund 200 vor allem europa-
ische Unternehmen unterzeichnet, deren rund 1600 Produzenten in Bangladesch nun
einer strikten Kontrolle unterzogen wurden. US-amerikanische Unternehmen (Walmart,
Gap) grindeten allerdings eine weniger verpflichtende Initiative, die Alliance, weil ih-
nen der ACCORD zu verbindlich und weitreichend war. Die Alliance hat rund 550 Fab-
riken Uberpruft. Ihre Zahl ist zwar geringer als die des ACCORD, das Auftragsvolumen
dieser Fabriken ist aber sehr hoch.

Die ersten Inspektionen der Fabriken wurden inzwischen alle durchgefiihrt, jetzt geht
es um die Umsetzung der Korrekturmafnahmen. Dies verlauft allerdings schleppend,
weil es den Fabrikbesitzern oft an Kapital fehlt, um die zahlreichen vorgeschriebenen
Verbesserungen durchzufiihren. Zwei Jahre nach dem tragischen Ungliick wurden we-
niger als 30 % aller MaRnahmen im Bereich Gebaudeschutz und -sicherheit umgesetzt.
Diese Bilanz ist nicht sonderlich ermutigend, dennoch sind die Abkommen ein Fort-
schritt gegentber dem friiheren Zustand.

Naherinnen in einer Fabrik in
Dhaka, mannlicher Aufseher

Bekleidungsproduktion in Bangladesch
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Die Reste des Rana Plaza-
Gebaudes 2014

Weiterfihrende Links zur
Vertiefung des Themas
finden Sie, indem Sie
den QR-Code scannen
oder unter fairschnitt.org/
sustainable/bangladesh

ACCORD und Alliance reichen aber nicht aus, denn sie Uberprifen nur rund 2000 von
insgesamt 4500-5000 Fabriken. Die anderen soll die Regierung tberprifen (mit finan-
zieller Unterstitzung der Internationalen Arbeitsorganisation ILO), wobei zu vermuten
ist, dass hierbei rund 1000-2000 Sublieferanten nicht erfasst werden.

Vor allem aber darf nicht vergessen werden: Beide, ACCORD und Alliance, konzentrieren
sich nur auf die Sicherheitsaspekte wie Brandschutz, Elektrizitat, Statik, verbessern
aber nicht die Arbeitsbedingungen (Uberstunden, zu niedriger Lohn, Frauendiskrimi-
nierung, Behinderung von Gewerkschaften). ACCORD enthéalt jedoch auch eine Kom-
ponente, nach der Health & Saftey Committees in den Fabriken eingerichtet werden
mussen; die Vertreter_innen fir diese Komitees sollen erstmalig gewahlt werden. Dies
ist ein neuer Prozess, weil bisher die Arbeitervertreter_innen einfach vom Management
bestimmt wurden.

Der lange Weg zur Entschéadigung

Erst zwei Jahre nach der Katastrophe sind alle Opfer und ihre Hinterbliebenen entscha-
digt worden. Die internationale Arbeitsorganisation ILO hatte berechnet, dass hierfur
rund 30 Mio. US-Dollar bendétigt wirden. Dass Unternehmen mit einem addierten jahr-
lichen Gewinn von Uber 20 Mrd. US-Dollar zwei Jahre brauchen, um 30 Mio. US-Dollar
zusammenzutragen, ist das skandalése Ergebnis der freiwilligen Sozialverantwortung
von Unternehmen. Deshalb verlangen FEMNET und andere Nichtregierungsorganisati-
onen die Einfihrung einer Haftung vom Gesetzgeber, weil freiwillige Malnahmen nicht
ausreichen, wie der lange Prozess der Entschadigung der Opfer zeigt. Kénnten Unter-
nehmen zur Rechenschaft gezogen werden, wenn sie ihre Sorgfaltspflicht verletzen,
dann wirden sie im eigenen Interesse flr bessere Arbeitsbedingungen sorgen, um
nicht verklagt zu werden. Offenbar aber ist die Lobby der Unternehmen so stark, dass
sie ein solches Gesetz verhindern kann.

Biindnis fiir nachhaltige Textilien (Textilbiindnis)

Umso mehr richtet sich deshalb das offentliche Interesse auf das Textilblindnis, das
auf Initiative des Entwicklungshilfeministers Gerd Miller gegriindet wurde. Erstmals
arbeitet eine relevante Anzahl von Unternehmen (164 per 16.11.2015) aus der Bran-
che gemeinsam mit Nichtregierungsorganisationen, Gewerkschaften, Standardorga-
nisationen und Regierungsvertretern zusammen, um die sozialen, ékologischen und
O0konomischen Produktionsbedingungen entlang der textilen Wertschopfungskette zu
verbessern. Zusatzlich zu gesetzlichen Vorgaben— die auf jeden Fall nétig sind! — kann
ein solches freiwilliges Biindnis wichtige Impulse (wie z.B. den Einsatz fur existenz-
sichernde Lohne) setzen. Der Aktionsplan des Textilbindnisses setzt sich anspruchs-
volle soziale und 6kologische Ziele fur die gesamte Lieferkette, jedoch muss seine
Umsetzung erst noch konkretisiert werden. Der Mehrwert des Textilblindnisses ist erst
dann gegeben, wenn es eindeutig messbare und von unabhangiger Stelle verifizierte
Verbesserungen der Arbeitsbedingungen in den Produktionslandern gibt (z.B. Starkung
der Organisationsfreiheit in den Fabriken, hohere Lohne, weniger Frauendiskriminie-
rung, weniger Uberstunden). Um dies zu erreichen, werden die Mitglieder des Textil-
blindnisses ,roadmaps” erstellen, die mit Zeitzielen unterlegt sein missen, tUber deren
Umsetzung sie der Offentlichkeit berichten. Ob das Biindnis sich nur als Papiertiger
entpuppt oder tatsachlich Verbesserungen vor Ort erbringen wird, werden die nachsten
Jahre zeigen.

Bekleidungsproduktion in Bangladesch
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ArbeitsrechtsverstdéRRe, Armutsidhne, Zwangsiberstunden, Diskriminierung und geféahr-
liche Arbeitsbedingungen — Schlagworte, bei denen wir zuerst an die Bekleidungsin-
dustrie in Asien denken. Die Industrie in Europa hat scheinbar ein besseres Image.
Man meint, hier seien die Arbeitsbedingungen sicherer und fairer. Doch Studien bele-
gen, dass diese Einschatzung falsch ist. Besonders in den postsozialistischen Landern
Osteuropas, aber auch in Italien sowie in der Turkei arbeiten die Frauen in der Beklei-
dungsindustrie zu Armutsléhnen und unter oftmals menschenunwirdigen Bedingungen.
Die Clean Clothes Campaign hat daher die Branche in diesen Regionen untersucht und
2014 zwei Berichte veroffentlicht, die im Folgenden kurz zusammengefasst werden.

Osteuropa und Tiirkei

Die Studie ,Im Stich gelassen® der Clean Clothes Campaign basiert auf einer Befra-
gung von 319 Beschaftigten aus 35 Fabriken sowie von Heimarbeiter_innen der Beklei-
dungsindustrie mehrerer postsozialistischer L4nder und der Turkei (Ostanatolien). Drei
Millionen Menschen sind in diesen Landern in der Bekleidungsindustrie tatig. Die Dun-
kelziffer liegt vermutlich doppelt so hoch. Wahrend in den osteuropaischen Léandern fast
nur ,passive Lohnveredelung“ erfolgt, findet in der Tirkei die Produktion der gesamten
textilen Kette statt, vom Baumwollanbau tber Spinnerei und Weberei bis zur Konfektion.
Fir Unternehmen ist bei der Verlagerung der Produktion nach Osteuropa vor allem
das vorhandene branchenspezifische Know-how, die gut ausgebildeten (weiblichen)
Arbeitskrafte, das Technologieniveau, die gute Infrastruktur sowie die Nahe zu den
westeuropaischen Markten interessant. Besonders fur schnelllebige Modeunternehmen
mit wochentlich wechselnden Kollektionen gewinnt ein Sourcing im ndheren Umfeld an
Bedeutung. In erster Linie ist der Markt aber wegen der extrem niedrigen Arbeitskosten
attraktiv. Dazu kommen geringe Kontrolle und mangelnde Durchsetzung bestehender
Arbeitsgesetze durch die dortigen Regierungen.

Bekleidungsindustrie mit wechselhafter Geschichte

Alle postsozialistischen Lander haben eine dhnliche Entwicklung genommen. Der Zu-
sammenbruch des Sozialismus und die dadurch erfolgte De-Industrialisierung hatten
eine hohe Arbeitslosigkeit, erhebliche Schattenwirtschaft, prekdre und semi-formelle
Arbeitsverhaltnisse und drastische Altersarmut zur Folge. Heute lebt ein groRer Teil
der Bevolkerung in ,selbststdndigen“ oder informellen Beschéftigungsverhaltnissen
und halt sich mit Selbstversorgerlandwirtschaft am Leben.

Die Unternehmen in der Bekleidungsindustrie sind heute ausschlief3lich vom Export
oder von Lohnauftrdagen abhangig. Die sogenannte passive Lohnveredelung ist ein
dominierendes Produktionsschema bei dem zugeschnittene Teile eines Kleidungssti-
ckes importiert, zusammengenaht und dann wieder re-exportiert werden. Eine schnel-
le Entwicklung von Lohnnahereien liel die Bekleidungsindustrie ab Ende der 1990er
Jahre zunéachst stark wachsen. Seit der Wirtschaftskrise 2008 stagniert die Entwicklung
jedoch und die Branche schrumpft, wodurch sich die Bedingungen fiir die Arbeiter_in-
nen weiter verschlechterten. Viele Naher_innen wurden in der Folge zu Heimarbei-
ter_innen. Fir die Wirtschaft der Lander ist die Bekleidungsindustrie nach wie vor von
groRer Bedeutung.

Qualifizierte Arbeiter_innen ohne Rechte

Im Vergleich mit der asiatischen Bekleidungsindustrie, in der die Arbeiter_innen zumeist
sehr jung sind und nur eine geringe Bildung haben, sind die Arbeiter_innen in den post-
sozialistischen Landern vielfach im mittleren Alter. Sie haben eine Ausbildung oder
manche sogar ein Studium absolviert und verfiigen tber eine lange berufliche Erfahrung.
Frauen, bilden den GroRteil der Beschaftigten in der Branche. Sie sind oft Alleinver-
dienerinnen und zugleich flur die Familie und den landwirtschaftlichen Anbau verant-

von Johanna Bose

Johanna Bose hat Modedesign
an der Universitéat der Kiinste
Berlin studiert und 2013 mit
ihrem Diplom ,Who made them*
(www.whomadethem.com) ab-
geschlossen. Wéhrend des
Studiums kooperierte sie mit
verschiedensten Firmen, unter
anderem dem Teppichdesigner
Jan Kath und arbeitete fiir eine
Stickerei im indischen Mumbai.
Sie arbeitet u.a. freiberuflich
als Multiplikatorin fiir das
Fairschnitt-Projekt.

Nahfabrik in Bulgarien mit
besseren Arbeitsbedingungen
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wortlich. Viele Familien hdangen von ihrem Einkommen und der damit verbundenen
Kranken- und Sozialversicherung ab. Ein Uberleben ist nur durch zahlreiche Uber-
stunden und landwirtschaftliche Selbstversorgung moglich. Die Frauen erhalten kaum
Wertschatzung und sind Diskriminierung bei Entlohnung sowie verbaler und korperli-
cher Belastigung ausgesetzt.

In allen Landern liegen die L6hne weit unter dem Existenzminimum, in der Regel wird
nur der gesetzliche Mindestlohn gezahlt, oft wird dieser sogar nur durch Uberstunden
erreicht. Vielfach kommt es zum ,,Lohndiebstahl“, so werden z.B. (nicht genommene)
Urlaubstage in die Lohnabrechnung integriert, wodurch der Lohn umgerechnet auf den
Mindestlohn angehoben wird. Die Aufsichtsbehdrden verschlieRen die Augen, es fehlt
Personal und das wenige vorhandene ist meist bestechlich.

Selbst wenn Arbeitsvertrdge vorhanden sind, ist die Differenz zwischen Vertrag und
Realitat oft groR. Gangige Praktiken sind Anstellungen in Teilzeit, wobei dennoch Voll-
zeit gearbeitet wird (meist sogar mit Uberstunden), die (iberméRige Nutzung befriste-
ter Vertrage, die Anstellung in ,Ausbildungszeit“ oder ,Probezeit” mit schlechtem oder
ohne Gehalt, Abschiebung in Heimarbeit und der Missbrauch angeblicher Selbstan-
digkeit. Verbreitet sind auch Lohnabzlge als StrafmaRnahme und das Verweigern von
Urlaubstagen.

Es gibt kaum aktive Gewerkschaften, da unter den Arbeiter_innen die Angst vor-
herrscht, den Job zu verlieren, wenn sie sich organisieren. Zudem kennen sie aus
sozialistischen Zeiten nur staatlich kontrollierte Gewerkschaften und sind deshalb eher
misstrauisch. AuRerdem ist eine Organisation der informellen (Heim)Arbeitsplatze
kaum maoglich. Neue Gesetzgebungen, der Druck der Arbeitgeber und mangelnde Kol-
lektivvertrage erschweren es den Gewerkschaften, auf nationaler Ebene zu agieren.
Die kollektive Lohnregulierung bleibt auf den gesetzlichen Mindestlohn beschrankt.

Italien

Fir die italienische Wirtschaft ist die Bekleidungsindustrie von grof3er Bedeutung. Ty-
pisch fur den Bekleidungssektor in Italien sind kleine bis mittelstandische Unterneh-
men und Handwerksbetriebe mit max. 8,5 Arbeiter_innen. ,Campagna Abiti Puliti“ das
italienische Team der CCC hat in der Studie ,Can you earn a living wage in fashion in
Italy?“ drei der neun bedeutendsten Bekleidungs-, Textil- und Schuhproduktionsregio-
nen ltaliens untersucht.

Bevor in den 1990er Jahren italienische Firmen ihre Produktion in Niedriglohnlander zu
verlagern begannen, waren in Italien, mit Mailand als Zentrum der italienischen Tex-
tilindustrie, alle Teile der textilen Lieferkette vertreten. Aufgrund der Finanzkrise von
2007/2008 verschwanden kleinere Firmen vom Markt und mit ihnen viele Jobs.

Arbeitsbedingungen in den italienischen Regionen

Veneto ist einer der wichtigsten Standorte fiir die Produktion von Schuhen in Italien.
In der Region sind 10.000-11.000 Arbeiter_innen mit der industriellen Fertigung von
Schuhen beschéaftigt, zusatzliche 300-400 Frauen arbeiten in Heimarbeit. Wobei die
Heimarbeit stark abnimmt, da Tatigkeiten wie ,Saumen®“ und ,Zuschneiden” nach Ost-
europa verlagert werden.

Die Arbeiter_innen im Veneto haben ein eher niedriges Bildungsniveau. Vor allem bei
der Produktion im Luxussegment hat die Vermittlung der Arbeit durch Zeitarbeitsfirmen
und Anstellungen im Ausbildungsstatus mit niedrigerem Gehalt zugenommen. Die Ar-
beitsstunden sind abhangig von den jeweiligen Produktionsanforderungen. Man spricht
von ,,Flexitime®“, wonach es Firmen gemall dem nationalen Tarifvertrag gestattet ist,
zu Hochzeiten die Wochenarbeitsstunden zu erhéhen und sie in weniger arbeitsinten-
siven Phasen mit Zwangsurlaub und einer Gehaltsreduktion von 20 % des reguléren
Stundensatzes auszugleichen.

Die Bekleidungsproduktion in der Toskana nimmt stark zu, nicht zuletzt durch die Uber-
nahme vieler Firmen durch chinesische Eigentiimer, denen mittlerweile 80% der Be-
kleidungsfirmen in der Region gehdren. Florenz ist im Lederwarensegment eines der
wichtigsten Produktionszentren der Welt. In den Gerbereien arbeiten viele Immigranten.
In Campania, der Region Neapel, ist wie im Veneto das Bildungsniveau der Beschéaf-
tigten niedrig. Die Toleranz der Behdrden bei Vergehen gegen die Arbeitsgesetzge-
bung ist groR. Die haufigsten VerstéRe sind falsche Gehaltsabrechnungen und feh-
lende Arbeitsvertrage, dazu Schwarzarbeit oder auch Kinderarbeit. Auch hier findet
Lohndiebstahl statt.

Chinesische Arbeiter_innen im ,Parallel district®

Seit den 1980/90er Jahren gibt es in Italien eine grofRe und wirtschaftlich gut etablier-
te Gemeinschaft von chinesischen Immigranten, deren wirtschaftlicher Einfluss stetig
gewachsen ist. Fanden sich anfangs chinesische Subunternehmer fir italienische Lu-
xusfirmen, so dominieren chinesische Unternehmer den Verkauf von Stoffen, Acces-
soires und den Markt der Konfektionierung.

Die Hauptprobleme in den chinesischen Unternehmen sind, neben Schwarzarbeit und
Steuerhinterziehung, das oft fehlende Sicherheits- und Gesundheitsmanagement, Ar-
beitskrafte ohne Aufenthaltsgenehmigung, lange Arbeitszeiten und Nachtarbeit.

Geringe Léhne und schwache Tarifvertrage

In Italien gibt es keinen gesetzlichen Mindestlohn. Gegenwartig existieren zwei do-
minierende Vertragsmodelle, der nationale Tarifvertrag oder die Betriebsvereinbarung.
Die Betriebsvereinbarung wird zusatzlich aber nicht obligatorisch abgeschlossen, dies
hangt von der Starke der Gewerkschaft im Unternehmen ab, der finanziellen Stellung
der Firma und der Bereitschaft des Arbeitgebers, in wirtschaftliche Ressourcen und
bessere Arbeitsbedingungen zu investieren. Darlber hinaus gibt es in ltalien Vertrags-
abschlisse fiir ganze Branchen, wie etwa fir die Bekleidungsindustrie, die Schuhin-
dustrie oder das Schuh- bzw. Bekleidungs-Handwerk.

In der Toskana liegt das Lohnniveau im nationalen Durchschnitt. Die Prasenz grof3er
Marken hat hier das Lohnniveau zum Positiven verandert, dennoch wird die Situation
weiter von der Instabilitat der Nachfrage, dem UbermaR kleiner Firmen und dem Wett-
bewerbsdruck durch lokale chinesische Akteure bestimmt.

Der Lohn in Campania ist generell sehr niedrig, man verdient hier deutlich weniger als in
Norditalien. Der Lohn ist so gering, dass er kaum die nétigen Ausgaben der Familien deckt.
Schon deshalb sind viele Arbeiter_innen zu Uberstunden und Schwarzarbeit bereit.

Die aktive Mitgliedschaft in Gewerkschaften ist auch in Italien sehr gering und gewerk-
schaftliche MalRnahmen werden als unzureichend angesehen.

Osteuropa und ltalien im Vergleich mit Asien

Die Naher_innen in Osteuropa verfligen grundsatzlich tber eine héhere Bildung als
Arbeiter_innen in ltalien und Asien. Viele Frauen arbeiten schon Jahrzehnte in der
Bekleidungsbranche. In Asien dagegen sind es wenig gebildete junge Frauen, die vom
Land in die Metropolen ziehen, um Arbeit in der Bekleidungsindustrie zu finden und
ihre Familien unterstitzen zu kénnen.

In Asien bietet die Bekleidungsindustrie neue, in den postsozialistischen Landern so-
wie in Italien eine der wenigen verbliebenen Beschaftigungsmaodglichkeiten.

Die Lucke zwischen dem gesetzlich festgelegten Mindestlohn und einem existenzsi-
chernden Lohn ist in den postsozialistischen Landern oft noch groRer als in Asien, weil
die Lebenshaltungskosten tGber dem asiatischen Standard liegen.

Foto © Gigela Burckhardt

Nahfabrik in Bulgarien mit
besseren Arbeitsbedingungen

Weiterfuhrende Links zur
Vertiefung des Themas
finden Sie, indem Sie
den QR-Code scannen
oder unter fairschnitt.org/
sustainable/europe

Made in Europe 33



34

Prof. Martina Glomb lernte
zunédchst Damenschneiderin,
studierte im Couture-Bereich
an der Hochschule fiir Kiinste
in Bremen und arbeitete dann
flir Vivienne Westwood in Lon-
don. Seit Oktober 2005 ist sie
Professorin an der Hochschule
Hannover im Studiengang
Modedesign, Schwerpunkt ex-
perimentelle, transdisziplindre
Modeprojekte.

Beatrix Landsbek M.A. arbeitet
seit Februar 2015 als Wissen-
schaftliche Mitarbeiterin an
der Hochschule Hannover

im Studiengang Modedesign
fiir das interdisziplindre
Forschungsprojekt ,Slow
Fashion: Innovationen in
nachhaltiger Bekleidung” und
hat 2010 zusammen mit ihrer
Geschéftspartnerin Lisa Adler
das Upcycling-Label SUPER
FASHION RAINBOW CAMP
gegriindet.

von Prof. Martina Glomb und Beatrix Landsbek

Upcycling ist eine alternative Designstrategie im Modedesign und will eine Antwort auf
ein weit verbreitetes Problem entlang der gesamten textilen Kette geben: die ineffiziente
Verwendung von materiellen Ressourcen. Im Zuge der aktuellen Nachhaltigkeits-
diskussion finden Designer_innen weltweit neue Mdglichkeiten, der Verschwendung
entgegenzutreten und die Entstehung von Abfallen zu vermeiden.

Viele gute Griinde

Im Laufe des Herstellungsprozesses von Produkten und auch nach deren Nutzung fal-
len im Bereich Mode und Bekleidung ganz unterschiedliche Arten von ,Abfallen® an. Je
nachdem an welcher Stelle der textilen Kette die Abfalle entstehen, kdnnen sie haufig
von hoher Qualitat sein.

Im Gegensatz zum Textilrecycling, das auf technischer Ebene ansetzt und bei dem das
gesammelte Material je nach Qualitdt zum Beispiel als noch tragbare Gebrauchtware
erneut in den Handel gebracht oder als Rohstoff fur die Herstellung von recycelten Gar-
nen, Putzlappen oder Dammmaterialien eingesetzt wird, setzt das Upcycling auf gestal-
terischer Ebene an. Upcycling erméglicht die Einsparung von wertvollen Ressourcen,
die im gesamten Prozess von der Rohstoffgewinnung, Veredelung und Ausristung,
des Designs, der Vermarktung, des Handels und der Verwertung und Entsorgung von
Produkten anfallen. Die Abfélle werden durch vielféaltige Techniken wie Dekonstruktion,
Patchwork oder Abdnderung zu neuen Produkten gestaltet und erhalten dadurch einen
héheren Wert. Durch diese Umnutzung werden wertvolle Rohstoffe langer im Kreis-
lauf gehalten, bis die Upcycling-Produkte am Ende ihrer Lebensdauer tatsachlich im
Wertstoffrecycling oder zuletzt im Mull landen. Viele Designer_innen und immer mehr
Konsument_innen schatzen zusatzlich zu den Aspekten der Nachhaltigkeit auch die
besondere Asthetik und Bedeutung, die aufgearbeitetes Material mit sich bringt.

Von kleinen, lokalen Labels und Designern bis hin zu groflen Modehausern wie z.B. bei
der Couture-Linie Artisanal von Maison Martin Margiela: Upcycling findet sich in allen
maoglichen Bereichen und Spielarten der Mode. Die Arbeit mit abfallenden Materialien
stellt Gestalter_innen vor vielfaltige Herausforderungen, die nicht nur das Design eines
Produktes maRRgeblich beeinflussen kénnen, sondern auch Einfluss auf das Geschéafts-
modell und die Vermarktung eines Produktes haben.

Die Art der Materialien, die fir das Upcycling in Frage kommen, lassen sich in zwei

Gruppen einteilen: Als Pre-Consumer Waste Abfalle bezeichnet, die noch keinen Kontakt
zu den Konsument_innen hatten. Post-Consumer Waste fallt nach der Benutzung an.

Pre-Consumer Waste — ein kooperativer Ansatz

Als Pre-Consumer Waste kommen z.B. Fehlproduktionen, Produktionsiiberhdnge (die
aufgrund ihrer geringen Mengen im industriellen Kontext nicht mehr verwendet werden
kénnen) oder auch Abfalle, die beim Zuschnitt von neuen Produkten entstehen, in Fra-
ge. Die Materialbeschaffung kann sehr direkt bei den Herstellern von Materialien oder
bei Produktionsbetrieben erfolgen. Es ist daher fir Designer_innen essenziell, die vor-
handenen Hersteller und Unternehmen der eigenen engeren und ferneren Umgebung
zu kennen. Nur so kann ein Verstandnis darliber aufgebaut werden, welche Arten von
Abfallen fur das Design Uberhaupt vorhanden sind und sinnvoll genutzt werden kénnen.
So hat sich das Berliner Label ALUC beispielsweise von Anfang an auf Upcycling spe-
zialisiert und kooperiert bei der Materialbeschaffung mit den Schweizer Firmen Getz-
ner und Weba. Fur die klassischen Hemden und Blusen, die in Deutschland und Polen
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Die Kollektion ,Seehnsucht
— das Streben nach dem
Meehr* verbindet Pre- und
Post Consumer-Waste

gefertigt werden, verwendet das Designteam hochwertige Farb- und Musterproben.
Damit die Kleidungsstiicke zuséatzlich langer getragen werden kdnnen, besteht die
Méglichkeit, den Kragen abzuknépfen und auszutauschen. Ein Prinzip, dass z.B. auch
Vivienne Westwood in ihren Kollektionen immer wieder einsetzt. Durch diese Varia-
bilitdt kann die Tragedauer eines Kleidungsstiuckes nicht nur deutlich verlangert wer-
den, es bieten sich zusatzlich auch Méglichkeiten zur Abwechslung und Einflussnahme
durch die Trager_innen.

Die estlandische Designerin Reet Aus stellt in Kooperation mit BEXIMCO, einem der
groBten konventionellen Bekleidungshersteller in Bangladesch, Kollektionen aus Abfal-
len her, die vor Ort bei der Massenproduktion von Bekleidung anfallen. Der grof3e Vor-
teil dieser Vorgehensweise ist die industrielle Fertigung in gréfReren Stlickzahlen, da
gleichartige Abfélle in gréReren Mengen vorhanden sind und auch die bereits vorhan-
denen Strukturen fir die Konfektionierung verwendet werden kdnnen. Fir jedes Pro-
dukt ist auf der Webseite zusatzlich vermerkt, welche Ressourcen eingespart wurden.
Nicht nur bei der Fertigung von Materialien und Produkten, auch wahrend des De-
signprozesses fallen bei kleinen und groflen Unternehmen diverse Abfélle an. Der
Musterungsprozess fuhrt regelmafig zu unterschiedlichen Materialien, die keine Ver-
wendung mehr finden, oder aufgrund von mangelnden Lagermoglichkeiten bzw. aus
Geheimhaltungsgriinden vernichtet werden missten. Kristina Stahmer und Lisa Ma-
tischok haben sich in ihrer BA-Kollektion ,Seehnsucht - Das Streben nach dem Meehr*
an der Hochschule Hannover mit dieser Problematik befasst. In Kooperation mit der
Firma Cecil wurden Musterteile, Ladenhilter und Produktionsiberhdnge in Kombination
mit Gebrauchtkleidern einer Transformation unterzogen. Dabei spielen die Besinnung
auf traditionelles Handwerk, aber auch die Méglichkeit der industriellen Reproduzier-
barkeit eine tragende Rolle.

Post-Consumer Waste — Chance fiir Individualisten

Als Post-Consumer Waste lassen sich alle Materialien zusammenfassen, die im pri-
vaten oder beruflichen Sektor nach der Benutzung durch die Trager_innen anfallen.
Es werden sowohl defekte als auch intakte Second-Hand-Bekleidung, Textilien und
Berufsbekleidung fir neue Produkte benutzt. Die Verwendung von Materialien aus dem
privaten Sektor ist haufig durch die handwerkliche Herstellung von Unikaten und auch
kleineren Serien gepragt, da nur selten groRere Mengen an gleichen Materialien vor-
handen sind. Diese Tatsache kann zu einem hdéheren Zeitaufwand in der Produktion
und so zu einer Verteuerung der Produkte fihren. Die erfolgreiche Vermarktung von
Unikaten stellt Designer vor zusatzliche Herausforderungen.

Tagtaglich passieren Alttextilien containerweise die Sortierhallen der zahlreichen ge-
werblichen Textilverwerter, das Sortieren dieser Materialien ist nach wie vor arbeitsin-
tensive Handarbeit. Dadurch haben Designer_innen aufgrund ihrer relativ geringen Ab-
nahmemengen wenig Moéglichkeiten, als lukrativer Geschéaftspartner wahrgenommen
zu werden. Daher finden sich haufig Kooperationen mit karitativen Unternehmen, bei
denen durch Kleiderspenden oder Sammlungen auch gré3ere Mengen von Materialien
zusammenkommen.

Die Berliner Stadtmission betreibt seit 2013 ihren eigenen sozialen Upcycling-Laden
und hat mit Water to Wine sogar ein eigenes Upcycling-Label gegrindet. Um auch an-
deren Designer_innen den gezielten Zugriff auf Materialien zu ermdglichen, kénnen im
sogenannten Material Pool individuelle Bestellungen aufgegeben werden. Das sortier-
te Material kann dann direkt vor Ort abgeholt werden und wird der Berliner Stadtmissi-
on abgekauft. Die Einnahmen flieBen zuriick in soziale Projekte vor Ort.

Die Upcycling-Kollektionen
von Reet Aus sparen im
Durchschnitt 80 % Wasser ein
und erzeugen 85 % weniger
CO2-Emissionen
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Niedersachsischen Polizei
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finden Sie, indem Sie
den QR-Code scannen
oder unter fairschnitt.org/
sustainable/upcycling

Upcycling findet sich auch im Luxussegment. Das franzdsische Label Vetements bie-
tet Uber den Online-Handler Net-a-Porter eine Jeans an, die aus mehreren Vintage
Denims zusammengesetzt wird. Dabei hat sich das Label keineswegs auf Upcycling
spezialisiert, sondern bietet seinen Kund_innen diese Patchwork-Jeans erganzend als
ein besonderes Produkt mit Unikatcharakter an.

Im Gegensatz zum privaten Post-Consumer Waste findet man bei Berufsbekleidung
meist gr6Bere Mengen, die flr eine einfachere, serielle Produktion interessant sein
kénnen. ,Abfélle“ aus Berufsbekleidung fallen z.B. bei Mietwasche-Dienstleistern an,
aber auch ein verandertes Corporate Design, ein Sponsorenwechsel oder Fehlproduk-
tionen kdnnen Griinde sein, warum zum Teil noch neuwertige Bekleidung zu Abfall wird.
So hat zum Beispiel 2009 der Wechsel von Uniformen der niedersachsischen Poli-
zeibeamt_innen dazu gefihrt, dass eine groRe Menge von funktioneller Bekleidung
nicht mehr als Arbeitsbekleidung genutzt werden konnte. Modedesign-Studierende der
HS Hannover haben sich im Projekt Polibag intensiv mit der alten griinen Motorrad-
uniform beschaftigt. Das Ziel des praxisnahen Projektes war eine sinnvolle, asthetisch
ansprechende und vor allem restlose Weiterverwendung des Materials und die Ent-
wicklung von reproduzierbaren Accessoires. Die lokale Produktion bei den Caritas-
Werkstatten Hannover zeigt eine Alternative zur ,Fast Fashion® aus Produktionsstatten
in fernen Landern auf. Die produzierten Taschen und Rucksacke waren in klrzester
Zeit ausverkauft — an einer Anschlusskollektion wird gearbeitet.

Spannende Aussichten

Upcycling als Strategie im Modedesign rettet Material vor der verfrihten und oft sinn-
losen Vernichtung und Verschwendung. Problematisch sind derzeit die noch relativ ge-
ringen produzierten Stuckzahlen ebenso wie die Beschaffung und der einfache Zugang
zu Material. Hier stellt sich eine spannende Herausforderung fir Modedesigner_innen!
Die Besonderheiten, auf die sich Designer_innen einstellen missen, haben den Vorteil
individueller Gestaltung und unterstiitzen den Respekt vor den verwerteten Kleidern
und Materialien. Upcycling-Produkte werden haufig lokal und sozial produziert und
kénnen helfen, Strukturen vor Ort zu aktivieren oder lokal ansassige Unternehmen und
Initiativen zu starken.

In Hinblick auf die nachhaltige Nutzung von Ressourcen wird die Entwicklung von inno-
vativen, kreislauffahigen Materialien in Zukunft eine sehr groBe Rolle spielen. Das
weitreichend umgesetzte Cradle to Cradle®-Prinzip kdnnte in Zukunft dazu fihren, dass
groRe Stréme von Materialien in einem standigen Kreislauf gehalten werden kénnen
und so Abfall gar nicht erst entsteht. Passend dazu werden sowohl im privaten wie
auch im gewerblichen Sektor neue Dienstleistungen und Verfahren entstehen, die dazu
fuhren, dass Materialien klarer identifiziert und so besser recycelt werden kdnnen und
damit im Designprozess asthetisch genutzt werden kdnnen. Modedesigner_innen stehen
dabei idealerweise im direkten Austausch mit allen Beteiligten, die an den Prozessen
entlang der textilen Kette arbeiten.

Upcycling: Modedesign gegen Verschwendung

Erfolgreiches Nachhaltigkeitsmanagement

in der Textilbranche

Im Zuge der Globalisierung von Wertschdpfungsketten sollte in vielen Unternehmen
eine der Grundvoraussetzungen fir nachhaltiges Wirtschaften erfullt werden: Transparenz.
Um die Nachhaltigkeit von Supply Chains zu erhéhen, d.h. die ékologischen und so-
zialen Bedingungen entlang der textilen Kette zu verbessern, muss ein Unternehmen
seine Lieferkette jedoch erst einmal kennen. Transparenz bedeutet fir das Unterneh-
men, seine Lieferanten zu kennen, zu wissen, wo seine Produkte herkommen und wie
sie hergestellt werden. Nur wenn die Verantwortung nicht beim Lieferanten abgegeben
wird, kann im Unternehmen das Wissen Uber die gesamte Lieferkette entwickelt wer-
den und kénnen darauf aufbauende 6kologische und soziale Verbesserungen erzielt
werden. Das Schaffen von Transparenz in der Lieferkette ist somit die Basisvorausset-
zung fur holistische Unternehmensverantwortung.

Fir ein erfolgreiches Nachhaltigkeitsmanagement missen Unternehmen darlber hinaus
zunachst ein individuelles und ganzheitliches Konzept entwickeln. Dazu gehort es, die Mehr-
dimensionalitat von Nachhaltigkeit zu erkennen, diese fur das eigene Unternehmen zu
Ubertragen, Policies zu definieren und eine unternehmensspezifische Nachhaltigkeits-
strategie zu entwickeln. In den Bereichen Okologie und Sozialstandards miissen die
individuellen Standards des Unternehmens definiert werden. Um die Anforderungen im
Unternehmen zu implementieren, missen die Strategien anschlieend in die Unternehmens-
struktur Uberfuhrt und die zur Umsetzung der Standards erforderlichen Management-
systeme installiert werden. Hierbei bedirfen die Bereiche Okologie und Sozialstandards
unterschiedlicher Herangehensweisen und somit auch unterschiedlicher Management-
systeme. Im Folgenden wird erlautert, wie Unternehmensverantwortung zum einen in
der Okologie und zum anderen im Bereich der Sozialstandards erfolgreich gemanagt
werden kann.

Okologie

Umwelt- und humantoxikologische Anforderungen

Im Bereich der Okologie miissen human- sowie umwelttoxikologischen Anforderungen
an die Textilien definiert werden. Im Falle der Humantoxikologie handelt es sich um die
Auswirkungen der Textilien auf die Trager der Kleidung. Durch im Material verbleibende
chemische Substanzen, die im Rohstoffanbau, den verschiedenen Prozessstufen oder
der Textilveredelung zum Einsatz kommen, kann die Gesundheit des Tragers gefahrdet
werden. Neben klassischen Qualitatskriterien wie Atmungsaktivitdt geht es demnach
in der Humantoxikologie insbesondere darum, die Konsument_innen vor schadlichen
Einflissen durch das Tragen der Textilien am Kdrper zu schutzen.

Bei der Umwelttoxikologie ist die Herangehensweise eine ahnliche, nur liegt der Fokus
auf der Umwelt. Prozesse entlang der textilen Kette miissen analysiert und dahingehend
definiert werden, dass Umweltvergiftungen vermieden werden. In beiden Thematiken
kann die Orientierung an bzw. das Zurlickgreifen auf bestehende Textilzertifikate und
-labels sinnvoll sein und die Arbeit bei der Umsetzung der Anforderungen erleichtern.

Elemente und Kriterien erfolgreicher Managementsysteme im Bereich der Okologie

Aufbauend auf den genannten Anforderungen muss ein Regelwerk entwickelt werden,
das durch die Eingliederung in die Unternehmensstruktur die Umsetzung der Anspri-
che ermdglicht. Eine umfassende Richtlinie, die die 0kologischen Anforderungen an die
Produkte aufzeigt, muss erstellt und dem Lieferanten — im besten Falle als Bestandteil
des Lieferantenvertrags — vorgelegt werden. In der Praxis hat es sich als gut erwiesen,
das Standardregelwerk in einen erweiterten Lieferantenleitfaden einflieBen zu lassen,
da dieser den Lieferanten zusatzlich Handlungsanweisungen und -empfehlungen gibt,
wie richtlinienkonform produziert werden kann. Beispielsweise zeigt ein wirkungsvoll
ausgestalteter Lieferantenleitfaden auf, wie zu vermeidende chemische Substanzen
in den verschiedenen Prozessstufen ersetzt werden kénnen, was den Lieferanten die

von Rolf Heimann
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Faire Arbeitsbedingungen in
der Konfektion

erfolgreiche Umsetzung der Anforderungen erleichtert, wodurch letztlich Kosten und
Aufwande eingespart werden kénnen. Ergénzt werden kann der Lieferantenleitfaden
durch eine Supplier-Policy, die Auswahlkriterien fir neue Lieferanten festlegt.

Des Weiteren missen die 6kologischen Qualitatseigenschaften der Produkte dokumen-
tiert und Uberwacht werden. Hierflr eignen sich softwareunterstitze Abfragesysteme.
In der Praxis erweist sich z.B. ein digitaler ,Artikelpass®, in dem der Lieferant die Qualitats-
merkmale der einzelnen Artikel angibt, als praktikabel.

Zusatzlich zur konventionellen Qualitatssicherung empfiehlt sich zur Sicherstellung
der Einhaltung der ékologischen Anspriche die Einrichtung eines Stichprobensystems,
welches die chemischen Qualitatskriterien der Produkte labortechnisch uberprift.

Das Zurlckgreifen auf externe Zertifizierungen wie beispielsweise GOTS oder bluesign®
kann bei der Umsetzung der Anforderungen sehr hilfreich sein und interne Prozesse
schlank halten. Weiterhin kdnnen Betriebsbesuche sowie Lieferantenbewertungs-
systeme, durch welche die Performance von Lieferanten aus Sicht unterschiedlicher
Abteilungen regelmaRig beurteilt wird, das Regelwerk ergdnzen und die effektive Um-
setzung der Qualitadtsanforderungen unterstitzen.

Sozialstandards

Die ILO-Kernarbeitsnormen als Basis fir den Code of Conduct (Verhaltenskodex)
Eine holistisch ausgestaltete Unternehmensverantwortung erstreckt sich auch auf die
Arbeitsbedingungen, unter denen die Produkte einer Firma hergestellt werden. Die
Basis bilden im Bereich der Sozialstandards die von den Internationalen Arbeitsorgani-
sation (ILO) definierten Kernarbeitsnormen. Aus diesen Maximen lasst sich ein Code of
Conduct (Verhaltenskodex) ableiten. Dieser sollte folgende Punkte beinhalten:

keine Zwangsarbeit

keine Diskriminierung

keine Kinderarbeit

Achtung der Vereinigungsfreiheit

gerechte Lohne

geregelte Arbeitszeiten

menschenwurdige Arbeitsbedingungen

geregeltes Beschaftigungsverhaltnis

Kriterien erfolgreicher Monitoringsysteme zur Umsetzung der Sozialstandards

Der Code of Conduct sollte ebenfalls Bestandteil des Lieferantenvertrages sein und
die Lieferanten darauf verpflichten, in Ihren Produktionsstatten den Verhaltenskodex
in der Landessprache auszuhangen und die Arbeitsbedingungen entsprechend dieser
Maximen zu gestalten. In der Praxis ist es allerdings nicht ausreichend, sich auf die-
se Vereinbarung zu berufen und sich auf deren Umsetzung und Kontrolle durch die
Lieferanten zu verlassen. Aus diesem Grund ist es unerlasslich, ein effektives Moni-
toringsystem zu installieren. Ein Zusammenspiel aus internem Monitoring durch das
Unternehmen, externer Zertifizierung durch Dritte und Eigenkontrolle durch die Be-
schaftigten in den Produktionsstatten (Beschwerdesystem) zeichnet hierbei ein erfolg-
reiches System zur Verbesserung der Sozialstandards aus.

Externe Zertifizierer oder Multistakeholder-Initiativen wie bspw. die Fair Wear Foundation
lassen Produktionsstatten auditieren und stellen anschlieRend mit den sogenannten
Corrective Action Plans den Lieferanten einen MaRnahmenkatalog zur Verfliigung. Dieser
zeigt auf, welche Verbesserungen der Lieferant in bestimmten Zeitrdumen umsetzen
muss. Wichtig ist hierbei, dass ein Audit, das naturgemaR lediglich eine Bestandsauf-
nahme der aktuellen Situation in einer Produktionsstatte darstellt, von einem Corrective
Action Plan ergéanzt wird, damit die nétigen Verbesserungen nicht nur aufgenommen und
dokumentiert werden, sondern deren Umsetzung nachgehalten und Uberprift werden kann.
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Ein internes Monitoringsystem ermdglicht die Betreuung, Unterstiitzung und Prifung
der Lieferanten. Idealerweise ist dieses System softwaregestitzt, erfasst umfassende
Daten Uber die Produktionsstatten der Lieferanten und bildet die Corrective Action
Plans ab. Dadurch kann das Unternehmen das Nachhalten des MaRnahmenkatalogs
beim Lieferanten einsehen, Uberprifen und einfordern. Erganzt wird dieses interne
Monitoringsystem u.a. durch interne Lieferanten-Screenings und Betriebsbesuche.
Das interne und externe Monitoring sollte dariber hinaus durch die Méglichkeit einer
Eigenkontrolle durch die Beschaftigten in den Produktionsstatten selbst, d.h. ein Be-
schwerdesystem, erganzt werden. Darliber kdnnen die Beschaftigten bei einer neutralen
Stelle, bspw. der Fair Wear Foundation, VerstéRe gegen den Verhaltenskodex melden.
Fir die praktische Arbeit ist es wichtig, den Prozesscharakter im Bereich der Sozial-
standards anzuerkennen. Im Gegensatz zur Okologie ist es in diesem Bereich nicht
maoglich, absolute Werte zu verlangen bzw. zu erwarten, sondern, aufbauend auf ge-
wissen Mindeststandards, gemeinsam mit dem Lieferanten Verbesserungen zu erzie-
len. In einigen Bereichen, wie bspw. der Arbeitssicherheit, sollten Quick-Wins erreicht
werden. Bei anderen Themen, wie beispielsweise der Problematik gerechter Entloh-
nung, missen konkrete teils mehrjahrige Projekte aufgesetzt werden, um dem ange-
strebten Ziel naher zu kommen. In der Praxis hat es sich daher als sinnvoll erwiesen,
in der Konfektionierung anzusetzen, da hier der intensivste manuelle Arbeitsschritt der
textilen Kette vorliegt und die meisten Verbesserungen hinsichtlich der Arbeitsbedin-
gungen notwendig sind.

Der Holistische Ansatz als Ziel

Um ein Nachhaltigkeitsmanagement im Unternehmen erfolgreich zu implementieren,
ist es von hoher Wichtigkeit zunachst eine interne Bestandsaufnahme zu machen so-
wie ein umfassendes Konzept zu entwickeln. Dafiir kdnnen die beiden oben beschrie-
benen Elemente Okologie und Sozialstandards um das ,Holistische Prinzip“ erweitert
werden. Der Holistische Ansatz beriicksichtigt neben Okologie und fairen Arbeitsbe-
dingungen zusatzlich die Aspekte faire Handelbeziehungen, nachhaltige Produktion
und nachhaltiger Konsum sowie als Ubergeordnetes Element die Unternehmenskultur.
Das Konzept wird anschlieBend in eine Strategie mit den Komponenten Zeit, Budget
und Humanressourcen tberfihrt und danach in die Unternehmensstruktur eingebracht.
Wichtig ist hierbei auch die wirkungsvolle Verankerung der Nachhaltigkeitsthematik im
Unternehmen. In der Praxis empfiehlt es sich, eine eigenstandige Corporate Responsi-
bility-Abteilung einzurichten. Wird der Bereich bspw. an den Einkauf angegliedert, kann
die Wirkung durch gegensatzliche partikulare Interessen beeintrachtigt werden. Ist die
Nachhaltigkeitsstruktur im Unternehmen erfolgreich etabliert, so kann mithilfe der ent-
sprechenden Managementsysteme eine transparente und nachhaltige Wertschopfungs-
kette sichergestellt werden (vgl. Abbildung rechts oben).

Neben der richtigen Herangehensweise ist zur Entwicklung eines funktionierenden
Nachhaltigkeitsmanagements insbesondere auch die Schaffung von Awareness, d.h.
eines Bewusstseins gegenliber dem Thema Nachhaltigkeit, sowie ein Capacity Buil-
ding, d.h. der Aufbau von Nachhaltigkeits-Know-how, sowohl im Mutterunternehmen
als auch vor Ort beim Lieferanten essenziell. Durch eine enge Zusammenarbeit und
Unterstlitzung sowie Schulungen und Workshops muss gemeinsam mit dem Lieferan-
ten das notwenige Nachhaltigkeitswissen aufgebaut und vermittelt werden. Zusatzlich
empfiehlt es sich in der Zusammenarbeit mit den Lieferanten innerhalb der Manage-
mentsysteme ein Zusammenspiel aus Konformitat und Plausibilitat zu installieren. Wer
hier das Motto ,Ich vertraue auf Gott, aber mein Kamel binde ich an® beherzigt, ist gut
beraten und stellt ein erfolgreiches Nachhaltigkeitsmanagement sicher.

Aufbau und Entwicklung von
Nachhaltigkeitsmanagement
nach dem Holistischen Prinzip

Sozial-

Ukologla standards

Management-
& Monitoringsysteme

Transparenz entlang
der Supply Chain
Verbesserte Umwelt-
und Arbeitsbedingungen

Weiterfiihrende Links zur
Vertiefung des Themas
finden Sie, indem Sie
den QR-Code scannen
oder unter fairschnitt.org/
sustainable/management
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Interview mit Parag Chaturvedi (Fair&Organic)

Parag Chaturvedi ist Griinder von Fair&Organic, einem indischen Unternehmen mit Hauptsitz in Bangalore, das sowohl Stoffe
als auch fertige Kleidungsstiicke anbietet und ausschlieBlich mit kleinen Produzenten zusammenarbeitet.

Was gab den Ausschlag
zur Grindung von
LFair&Organic“?

Welche Produkte bietet
lhr an?

Wie findet |hr Eure
Handels- und Produkti-
onspartner in Indien und
in Europa?

Wie viele Partner habt |hr
in Europa?

Wie viele lokale
Produktionspartner habt
lhr inzwischen?

Wie kénnt Ihr sicher-
stellen, dass die Produkte
fair produziert werden?

Parag: Ich habe Uber zehn Jahre lang multinationalen Bekleidungsunternehmen ge-
arbeitet und dort die Arbeits- und Lebensbedingungen der Menschen beobachten
kénnen. Viele der Arbeiter_innen sind unter unwirdigen Bedingungen tatig: Dazu ge-
héren absurd hohe Produktionsvorgaben, unbezahlte Uberstunden, fehlende soziale
Absicherung und ein unsicheres und unhygienisches Arbeitsumfeld, speziell fur Arbei-
terinnen. Aggression und Respektlosigkeit sind kennzeichnende Umgangsformen in
solchen Produktionsstéatten. Die geringe Bezahlung bedroht die Existenz vieler Arbei-
ter_innen, weil sie mit einem Lohn von weniger als vier Euro pro Tag nicht imstande
sind, ihr Leben zu finanzieren.

Deshalb entschied ich Ende 2012 meinen Job zu kindigen und eine eigene Firma zu
grinden, die in den Leben der Menschen etwas verandern kann. Ich wollte bei Klein-
produzent_innen in Indien Bewusstseinsarbeit leisten, sie Uber ihre Rechte informieren
und darUber, wie sie ihre Produkte weltweit zu einem fairen Preis verkaufen konnen.

Parag: Wir bieten fir Unternehmen aus unterschiedlichen Branchen eine Vielfalt an
fairen und 6kologischen Produkten an. Dazu gehéren Kleidungsstiicke wie T-Shirts,
Pullover und Leinenjacken sowie Accessoires wie Taschen aus Jute. Wir verkaufen
aber auch Baumwoll- und Leinenstoffe zur Weiterverarbeitung an Handelspartner.

Parag: Als ich Fair&Organic gegriindet habe, hatte ich bereits Gber 10 Jahre Arbeits-
erfahrung und gute Kontakte in der Textilindustrie in Indien. Anfangs habe ich mich
erstmal an die kleineren Zulieferer der grofen Textilunternehmen gewandt und ihnen
von unserem Konzept erzahlt. Ich habe sie auch Uber ILO-Kernarbeitsnormen auf-
geklart und dber den Unterschied zwischen Mindestléhnen und “Living Wages” infor-
miert. Mit der Zeit haben sich einige kleinere Hersteller bei mir gemeldet, die gerne mit
Fair&Organic zusammenarbeiten wollen. Um zu entscheiden, mit welchen Produkti-
onspartnern wir zusammenarbeiten kdnnen und wollen, haben wir einen Fair&Organic
Partner-Fragebogen erstellt. Mithilfe der Antworten kénnen wir sehen, ob der poten-
zielle Hersteller die fir uns wichtigen Kriterien fir eine Zusammenarbeit erfillt oder
nicht. Dazu zahlt beispielsweise, dass sie deutlich Uber dem Mindestlohn bezahlen,
keine Kinder beschaftigen und Arbeiter_innen einrdumen sich gewerkschaftlich zu or-
ganisieren.

Parag: Zur Zeit arbeiten wir mit fiinf Handelspartnern in Berlin und Zirich zusammen.
Wir haben bereits weitere potenzielle Partner in Amsterdam, Wien und Koln gefunden.
Wir kooperieren aber auch mit Bildungseinrichtungen und Unternehmen, die nachhalti-
ge “Merchandise”-Artikel anbieten.

Parag: Wir arbeiten zur Zeit mit finf lokalen Produktionspartnern in den Bundesstaaten
Karnataka und Tamil Nadu zusammen. Darunter sind ein Jutehersteller, eine Strickwaren-
fabrik, eine Naherei und eine Spinnerei, die sich auf Bio-Baumwolle spezialisiert hat.

Parag: Wenn wir einen Auftrag erhalten, besprechen wir einen Zeitplan mit unseren
Kunden. So kdnnen wir sicherstellen, dass der Auftrag im Rahmen der normalen Ar-
beitszeiten ausgefiihrt werden kann und Uberstunden vermieden werden. Wir akzep-
tieren generell keine Auftrage mit einer zu knappen Bearbeitungszeit (Lead time). Bei
den Herstellern achten wir darauf, dass alle gesetzlichen Vorschriften eingehalten wer-
den, dazu gehdren die ILO-Kernarbeitsnormen und natirlich das indische Arbeitsrecht.
Unsere aktuellen Produktionpartner zahlen deutlich hohere Lohne als es das Gesetz
zu Mindestléhnen vorschreibt. Unser Ziel ist es, dass alle unsere Produktionspartner
ihren Arbeiter_innen “Living Wages” bezahlen, wie sie von der Asia Floor Wage Allianz
berechnet werden. Wir setzen uns insbesondere fur den Schutz von Kinder- und Frau-
enrechten und gleichen Lohn fiur gleiche Arbeit bei unseren Produktionspartnern ein.
Wir arbeiten ganz bewusst mit einer kleinen Anzahl an Partnern und kleinen Betrieben
zusammen. Nur durch regelmafige Zusammenarbeit kénnen wir die Arbeitsbedingun-
gen in den Betrieben positiv beeinflussen. Wir verifizieren die Angaben, die Hersteller
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bei einem Fair&Organic Produktionspartner.

Wie sind Eure Erfahrungen
mit Siegeln, wie z.B.
GOTS? Welche Vorteile
und welche Schwierigkei-
ten sind fiir die indischen
Produzenten mit solchen
Siegeln verbunden?

Wo liegen die
Schwierigkeiten flir Eure
Lieferanten?

Was sind aus Eurer Sicht
die wichtigsten Ansétze
zur Verbesserung der
Produktionsbedingungen
in der indischen Be-
kleidungsfabrikation?

im Fair&Organic Partner-Fragebogen gemacht haben, durch Besuche der Betriebe, bei
denen wir uns mit eigenen Augen ein Bild von den Arbeitsbedingungen machen. Dazu
gehoren auch Gesprache mit Arbeiter_innen, die ohne die Anwesenheit des Manage-
ments stattfinden.

Parag: Ich habe personlich nichts gegen Siegel und mir ist deren Notwendigkeit fir
Konsument_innen in Europa durchaus bewusst, denn sie Uberbrliicken sozusagen eine
Informationslicke zwischen Hersteller und Konsument_innen. Fair&organic strebt an,
dass sich auch die kleinen Hersteller, mit denen wir derzeit zusammenarbeiten, zer-
tifizieren lassen, sobald sie sich eine Zertifizierung durch ein Siegel leisten kénnen.
So sehen wir gewahrleistet, dass sie ihre Produkte besser weltweit an Konsumenten
verkaufen kénnen.

Ich habe aber auch Bedenken gegeniber solchen Siegeln, da Zertifizierungen immer
sehr teuer und zeitintensiv fur die Hersteller sind. Gleichzeitig werden den Herstellern
jedoch keine Auftrage garantiert. Die Einfihrung von Siegeln erfolgte sicherlich aus
guten Griinden, aber heute sind die Siegel selbst zu Produkten geworden. Grof3e Sie-
gel wie GOTS, Fair Trade International und FloCert operieren fast wie Unternehmen.
Heutzutage haben sich viele Siegel zusammengeschlossen und dadurch fast schon
eine Monopolstellung erlangt.

Parag: Schwierigkeiten fir unsere Lieferanten ergeben sich auf verschiedene Arten.
Zum einen erfolgen Auftrage nicht kontinuierlich, zum anderen sind einzelne der Lie-
feranten Sublieferanten von Markenunternehmen und gréfReren Herstellern. Deshalb
missen sie regelmaflig in neue Maschinen und ihre Infrastruktur investieren, um sich
Auftrage zu sichern. Sie sind oftmals Uiberbelastet mit Auftrdgen mit zu engen Zeitpla-
nen. In dieser Situation steigt das Risiko fur Verletzungen des Arbeitsrechts oder der
ILO-Kernarbeitsnormen.

Eine weitere Schwierigkeit sind Zertifizierungen. Einer unserer Lieferanten war bei-
spielsweise durch ein bekanntes Siegel zertifiziert. Nach 2 Jahren konnte er sich die
erneute Zertifizierung jedoch nicht mehr leisten. Obwohl der Lieferant sich weiterhin
an alle Standards halt, die das Siegel vorschreibt, ist seine Glaubwiurdigkeit durch das
fehlende Siegel beeintrachtigt. Dadurch ist sein Umsatz und gleichzeitig seine Existenz
gefahrdet.

Parag: Viele Hersteller missen erst einmal Gber ihre Rechte und Pflichten aufgeklart
werden. Dies ist primar die Aufgabe der Regierung. Zudem kdénnen aber auch die Zivil-
gesellschaft und Multistakeholder-Initiativen einen wichtigen Beitrag leisten, die Pro-
duktionsbedingungen zu verbessern. Arbeitsgesetze dirfen nicht nur auf dem Papier
stehen, sondern missen in der Praxis umgesetzt werden. Mindesti6hne missen an-
gehoben und regelmalig neu kalkuliert werden. Dies muss unter Teilnahme der Re-
gierung, der Unternehmen und der Gewerkschaften geschehen. Dazu missen auch
Konzepte wie die Asia Floor Wage-Kampagne mit bertcksichtigt werden.
Markenunternehmen mussen bei ihrer Auftragserteilung auf realistische Zeitplanung
achten, um den Herstellern die Mdéglichkeit einzurdumen, Auftrage unter Berlcksich-
tigung aller Gesetze und Normen ausfiihren zu kénnen. Sie missen sich nicht nur an
hiesiges Arbeitsrecht, sondern auch an internationale Standards wie die ILO-Kernar-
beitsnormen, die OECD-Leitsdtze und nicht zuletzt an ihren eigenen Verhaltenskodex
halten. Dabei ist es auch wichtig, dass die Unternehmen ihre Lieferkette kennen. Auf
diese Weise kénnen sie Verstélen vorbeugen und bei Regelverletzungen schneller
reagieren. Unsere Vision ist, dass das Konzept von Fair&Organic kein Nischengeschaft
bleibt, sondern zu einem nachhaltigen Geschéaftsmodell fir den indischen Bekleidungs-
sektor wird.
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Siegel und Zertifikate — Was bringen sie?

Um Transparenz fur die Verbraucher_innen herzustellen, gilt fir ein Siegel:

® es muss eindeutig erkennbar sein, worauf (Produkt, Prozess, Unternehmen)
sich das Siegel/Zertifikat bezieht und

® die Kriterien fir die Vergabe miissen transparent und tberprifbar sein.

In vielen Artikeln dieser Broschiire wurde auf die verbreitetsten Siegel und Zertifikate
fir textile Produkte oder Prozesse verwiesen. Sie basieren auf 6kologischen und/oder
Sozialstandards, die die Kriterien fir eine verantwortungsvolle Geschaftstatigkeit in der
Textil- und Bekleidungsindustrie formulieren. Die Einhaltung der Kriterien wird in Audits
kontrolliert und durch Zertifikate belegt. Eine regelmaRige Uberpriifung ist notwendig,
ohne Kontrolle geht es nicht. Gleichzeitig haben 20 Jahre Audit-Business gezeigt, dass
die Kontrollen an vielen Stellen der textilen Kette noch immer nicht zu wesentlichen
Verbesserungen der Arbeitsbedingungen gefiihrt haben. Audits allein stellen nur eine
Momentaufnahme dar und spiegeln nicht die Wirklichkeit in den Fabriken wider. Audits
sind ein Kontrollinstrument gegentber den Fabriken, doch sie Uberprifen nicht die
Einkaufspraktiken der Unternehmen, von denen oft die Einhaltung von Sozialstandards
abhangen. Fur langfristig wirksame Verbesserungen sind die Unterstlitzung der Lie-
feranten z.B. in Form von Schulungen und der Aufbau eines Vertrauensverhéaltnisses
zwischen Einkauf und Zulieferer im Rahmen langfristiger Geschaftsbeziehungen uner-
lasslich.

Unternehmenssiegel vs. Produktsiegel

FEMNET halt ein ,Unternehmenssiegel” (wie die Mitgliedschaft bei der Fair Wear Foun-
dation) im Vergleich zu einem ,Produktsiegel” fir sinnvoller, weil es die Einkaufspolitik
des gesamten Unternehmens Uberprift und nicht einzelne Waren. Ein Produktsiegel
birgt die Gefahr des Green- oder Whitewashing, denn: Unternehmen kénnen sich mit
einzelnen fairen Produkten schmicken, obwohl die Masse nicht fair hergestellt wird.
Jedoch kann kein Siegel — ob produkt- oder unternehmensbezogen — derzeit die kom-
plexen textilen Prozesse vollstandig abdecken.

Gesetzliche Rahmenbedingungen sind nétig

Da Menschenrechte nicht dem Markt iberlassen werden kénnen und dirfen, setzt

sich FEMNET zusammen mit der Clean Clothes Campaign und dem CorA-netzwerk flr

staatliche Regelungen und Gesetze ein. Wir fordern:

® gesetzlich verbindliche Sorgfaltspflichten fir Unternehmen,

® Haftung der Unternehmen, wenn die Sorgfaltspflicht nicht wahrgenommen wurde,

® gesetzlich verbindliche Offenlegungspflichten zur Geschaftstatigkeit von Unter-
nehmen und zwar auch fir Unternehmen in Privatbesitz (wie KiK, Lidl, Aldi, Tchibo,
Otto) und fur mittelgroRe Unternehmen (die EU-Richtlinie zur Offenlegung von nicht-
finanziellen Informationen durch Unternehmen beschrankt die Offenlegung derzeit
auf groRe an der Bérse gehandelte Unternehmen mit mehr als 500 Beschaftigten),

® Klagemdglichkeiten fur Geschadigte aus dem Ausland in Deutschland.
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Ubersicht der verbreitetsten Standards,
Textilsiegel und -initiativen

Den im Folgenden dargestellten Textilsiegeln liegen bestimmte Standards zugrunde, die eine Kontrolle von Umwelt-
und/oder Sozialaspekten beinhalten. Die dargestellten Siegel beziehen sich auf das einzelne Produkt, nicht auf das

Unternehmen, das die Ware hergestellt hat.

Die beschriebenen Initiativen sind unterschiedlicher Art: sie unterstitzen Bauern beim Baumwollanbau (BCl und
CmiA) oder sind Unternehmenszusammenschlisse (BSCI) bzw. Multistakeholder-Initiativen (MSI), die von mehreren
Parteien — Gewerkschaften, NROs und Unternehmen(sverbanden) — getragen werden und sich vor allem um die

Kontrolle und die Verbesserung von Arbeitsbedingungen in der Konfektion kimmern.

— STANDARDS UND SIEGEL (ALPHABETISCH)

bluesign Label

bluesign® product: Label fiir tex-
tile Fertigprodukte aus Komponen-
ten (Textilien sowie Accessoires),
die dem bluesign-Standard ent-
sprechen.

bluesign.com _
bluesign
Umweltzertifikat der Schweizer
Zertifizierungsfirma bluesign
technologies ag.

product

bluesign® approved fabric: Label
garantiert, dass mindestens 90 %
der verarbeiteten Textilien dem
bluesign-Standard entsprechend.

bluesign

approved fabric

Die Evaluierung der Informationen, inklusive Vor-Ort-Inspektionen, erfolgt
durch die bluesign technologies AG oder die Systempartner. bluesign-
Systempartner sind Hersteller und Lieferanten der Textilindustrie und
der Chemieindustrie.

Soziale Kriterien stehen nicht im Fokus. bluesign-Systempartner ver-
pflichten sich zur Einhaltung der Grundsatze des UN Global Compact.
Schwerpunkt sind die 6kologischen Kriterien. Grundlage bilden die
branchenbezogenen Best Available Technologies (BAT). Fiir den Chemi-
kalieneinsatz gilt eine Positivliste mit erlaubten Textilchemikalien und
Farbstoffen.

Fairtrade Label

Fairtrade Certified Cotton: Label
fur Baumwolle und Baumwollpro-
dukte (z.B. Kleidungsstlicke): ga-

rantiert faire Arbeitsbedingungen

und langfristige Handelsbeziehun-

gen in der Baumwollproduktion FAIRTRADE

und férdert den Umstieg auf bio- Certified Cotton
logischen Anbau R
Aktuell: Fairtrade Textilstandard

in Entwicklung

fairtrade-deutschland.de
fairtrade.net

Standard von Fairtrade Internati-
onal (FLO e.V.)

Die Zertifizierung erfolgt tUber die eigene Zertifizierungsorganisation:
FLO-CERT. Als soziale Kriterien gelten die ILO-Kernarbeitsnormen so-
wie die Regeln der World Fairtrade Organisation. Es werden Mindest-
preise fur Baumwolle zugrunde gelegt. Fir Gemeinschaftsprojekte
werden Sozialpramien gezahlt.

Das Endprodukt muss zu mindestens 50 % aus Baumwolle bestehen,
die zu 100 % Fairtrade-zertifiziert sein muss. Genmanipuliertes Saatgut
ist nicht erlaubt. Fir den Chemikalieneinsatz gilt eine Liste mit verbo-
tenen Substanzen.

Herkunft des Endprodukts ist tiber den Fairtrade-Code nachvollziehbar.

Kommentar:

Bislang gibt es fiir die Herstellung
und Verarbeitung unterschiedlicher
Fasern keine Multistakeholder-
Initiativen, die 6kologische Stan-
dards definieren und kontrollieren,
daher ist bluesign® derzeit die
einzige Option fiir Produkte aus
Chemiefasern oder deren Mi-
schungen. Die Positiviiste ldsst
teilweise 6kologisch bedenkliche
Substanzen zu.

Kommentar:

Das Siegel deckt nur die Uberprii-
fung fairer Arbeitsbedingungen
in der Baumwollproduktion ab,
ftr die weiteren Verarbeitungs-
stufen (Spinnereien, Webereien,
Konfektion) werden zwar Nach-
weise verlangt, die jedoch nicht
Uberpriift werden. Die Methoden,
mit denen FLO-CERT die Einhal-
tung der ILO-Kernarbeitsnormen
Uberpriift, sind nicht ausreichend,
da sie nicht die komplexe Realitat
in den Fabriken widerspiegelt.
Ein weiterer Kritikpunkt ist, dass
kein existenzsichernder Lohn ge-
fordert wird.
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Global Organic Textile
Standard, GOTS

global-standard.org

Entwickelt von Internationalem Ver-
band der Naturtextilwirtschaft (IVN/
Deutschland), Soil Association (Eng-
land), Organic Trade Association
(USA) und Japan Organic Cotton
Association (Japan)

Version 4.0 seit Marz 2014

IVN Best
naturtextil.de

2000 vom Internationalen Ver-
band der Naturtextilwirtschaft
(IVN) eingefiihrt

OEKO-TEX® Standard 100
oeko-tex.com

1992 ins Leben gerufen von der
Internationalen Gemeinschaft fiir
Forschung und Prifung und 14
europaischen und japanischen
Prifinstituten

Label

Label fiir textile Produkte aller Ver- e 08
arbeitungsstufen; die GOTS-Richt- Y W
linien miissen Uber die gesamte oy e
Herstellungs- und Weiterverar- A &
beitungskette eingehalten werden. ":';-) -

#y we
E gTp

Die Zertifizierung erfolgt Uber zahlreiche externe Zertifizierungs-
organisationen.

Der GOTS fordert die Einhaltung der ILO-Kernarbeitsnormen, enthalt
jedoch keine verpflichtenden Weiterbildungsangebote.

Die Produkte miissen zu mindestens 95 % (Grad 1) bzw. 70% (Grad 2)
aus Naturfasern kontrolliert biologischer Herkunft stammen. Fir den
Restfaseranteil sind andere, nachhaltige Fasern zugelassen, die wie-
derum z.B. durch FSC/PEFC- oder Recyclingstandards geprift sein
mussen. Es gibt eine Positivliste fir Chemikalien und Farbstoffe.
Samtliche Transportmittel und -wege werden dokumentiert.

Label

Label fir textile Produkte aller
Verarbeitungsstufen; die IVN
Best-Richtlinien missen Uber die
gesamte Herstellungs- und Weiter-
verarbeitungskette eingehalten
werden.

In jeder Produktionsstufe wird die Einhaltung der Kriterien vor Ort von
einer unabhangigen Zertifizierungsstelle gepruft. Erganzend nimmt ein
Umweltlabor stichprobenartig Rickstandskontrollen der Textilien vor.
Es werden die Einhaltung der ILO-Kernarbeitsnormen sowie existenz-
sichernde Lohne gefordert. Es gibt jedoch keine verpflichtenden Aus-
und Weiterbildungsangebote und keine externe Verifizierung durch
Multistakeholder-Initiative (MSI) unter Einbeziehung lokaler Akteure.
Die Produkte mussen zu 100 % aus Naturfasern aus kontrolliert bio-
logischer Herkunft stammen. Synthetische Fasern sind nur in Ausnah-
mefallen oder zu héchstens 5 % zugelassen. Genmanipuliertes Saat-
gut, gesundheitlich oder 6kologisch bedenkliche Substanzen sind nicht
erlaubt. Bleichen nur mit Sauerstoff. Merzerisieren ist nicht erlaubt.

Es besteht die Mdglichkeit, sich tGber den genauen Herstellungsweg je-
des einzelnen Kleidungsstuckes, das mit dem Qualitatszeichen NATUR-
TEXTIL ausgezeichnet ist, detailliert zu informieren.

Label

Label fur textile Produkte aller
Verarbeitungsstufen; die IVN S h?";"
Best-Richtlinien missen Uber die PR A _.;"ﬁ‘:‘
gesamte Herstellungs- und Weiter- SehadstoNgeprithe T
verarbeitungskette eingehalten nach Qig-Tex Standard 100
werden.

Obligatorische Firmen-Audits zur Verifizierung der betrieblichen Quali-
tatssicherung finden im Rahmen der Erstzertifizierung statt und werden
danach alle drei Jahre wiederholt. Zusatzlich werden stichprobenartige
Kontrollen durch unabhangige Prifinstitute an eingereichten Proben
vorgenommen.

Es wird die Einhaltung von Grenzwerten gesundheitsbedenklicher
Stoffe auf dem Endprodukt uberprift. Krebserregende und allergisie-
rende Farbstoffe sind nicht erlaubt. Soziale Kriterien stehen nicht im
Fokus.
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Kommentar:

GOTS weist einen hohen 6kolo-
gischen Standard auf, der (iber
die gesamte textile Kette einge-
halten werden muss. Die Zahlung
existenzsichernder Léhne wird
zwar genannt, ist aber nicht ver-
pflichtend. Eine stédrkere Einbin-
dung von lokalen Akteuren, Ge-
werkschaften und NROs, wie im
Rahmen einer MSI erforderlich,
wére erwdnscht.

Kommentar:

Zurzeit héchster realisierbarer Oko-
Standard in der Textilbranche, der
liber die gesamte textile Kette
eingehalten werden muss. Die
Zahlung existenzsichernder L6hne
wird zwar genannt, ist aber nicht
verpflichtend. Eine stdrkere Ein-
bindung von lokalen Akteuren,
Gewerkschaften und NROs, wie
im Rahmen einer MSI, erforderlich
wére erwiinscht.

Kommentar:

Der Fokus liegt ausschlieBlich
auf Okologischen Kriterien des
Endprodukts und verbietet nicht
die Verwendung von Schadstof-
fen im Produktionsprozess. Des
Weiteren gibt es nur Grenzwerte,
Jedoch keinen Ausschluss von Rick-
stédnden in den Endprodukten.
Selbst fiir Babykleidung l&sst das
Siegel Riickstdnde von Schwer-
metallen, Pestiziden und Chlor-
bleiche zu.

OEKO-TEX Made in Green
oeko-tex.com/mig

Lost den OEKO-TEX Standard
100plus ab

STeP by OEKO-TEX
oeko-tex.com/step

2000 vom Internationalen Verband
der Naturtextilwirtschaft (IVN)
eingefiihrt

Lost seit Juli 2013 den OEKO-
TEX Standard 1000 ab
Zertifizierungssystem fiir Marken
Handelsunternehmen und Her-
steller der textilen Kette.

SA8000

Zertifizierungssystem von Zuliefer-
betrieben weltweit, initiiert von der
Multistakeholder-Initiative Social
Accountability International (SAI)

Label

Label fir textile (End-)Produk-
te, die aus schadstoffgepriften DEKD“TE;‘C'f:
Materialien unter 6klogischen und MADE IH GRE :
sozial veantwortlichen Arbeits-
bedingungen hergestellt wurden.

Zertifizierung auf der Basis von OEKO-TEX 100 und STeP by OEKO-
TEX. Es gelten die Kriterien von STeP by OEKO-TEX

Das Produkt kann anhand einer eindeutigen Produkt-ID bzw. eines
QR-Codes zuriickverfolgt werden.

Label

Es gibt kein Label an Kleidungs-
stiicken.

Auditierung des Produktionsbetriebs durch betreuendes OEKO-TEX
Institut.

Die Zertifizierung ist fur Produktionsbetriebe aller Verarbeitungsstufen
von der Faserherstellung tiber die Spinnerei und Weberei/Strickerei bis
hin zu Veredlungsbetrieben und Konfektionaren maéglich.

Es werden Chemikalienmanagement, Umweltperformance und -manage-
ment, soziale Verantwortung, Qualitdtsmanagement und Arbeitssicher-
zeit gepriift. Schwerpunkt liegt auf der Uberpriifung von Umweltkriterien,
z.B. mittels Labortests.

Die Einhaltung der ILO-Kernarbeitsnormen wird gefordert. Schulungen
fur Management und Arbeiter_innen sind vorgesehen.

Das Chemikalienmanagement basiert auf einer Schadstoff-Ausschluss-
liste. Es sind die Best Available Technologies (BAT) und ein geeignetes
Umweltmanagementsystem zugrunde zu legen.

Label

Es gibt kein Label an Kleidungs-
stiicken.

Eine Zertifizierung nach SA8000 bedeutet eine Willenserklarung der
Zulieferer (Konfektion), sich Uberprifen zu lassen und die wichtigsten
Sozialstandards einzuhalten. Hersteller und Lieferanten zahlen die
SA8000-Zertifizierung. Kosten fur Korrekturmal3nahmen hingegen tragen
die Hersteller.

Es werden die ILO-Kernarbeitsnormen und existenzsichernde Léhne
zugrunde gelegt. Es gibt Schulungen fur Management und Arbeiter_in-
nen sowie Beschwerdemadglichkeiten an Fabrikleitung, Zertifizierungs-
gremium oder Akkreditierungsstelle. Diese kénnen Korrekturmafnahmen
einleiten.

Okologische Kriterien stehen nicht im Fokus.

Kommentar:

Da dieses Siegel relativ neu ist,
liegen noch keine Erfahrungen oder
Bewertungen vor.

Kommentar:

STeP ist kein Label, sondern ein
Zertifizierungssystem. Neu ist,
dass alle Verarbeitungsstufen
kontrolliert werden. Schwerpunkt
liegt auf 6kologischen Kriterien,
keine Forderung von existenzsi-
chernden Léhnen, keine Priifung/
Audits bei den Mitgliedsunter-
nehmen.

Kommentar:

Schwerpunkt ist die einzelne Fabrik,
aber es gibt Verweise auf Vor-
stufen in der Produktionskette.
Die Verantwortung fiir die Einhal-
tung der Standards liegt bei den
Fabrikbesitzern und Zulieferern,
die Verantwortung der Markenfir-
men kommt zu kurz. Bei der Um-
setzung der SA8000-Standards
in den Fabriken sind NROs und
lokale Stakeholder unzureichend
beteiligt.

Ubersicht der verbreitetsten Standards, Textilsiegel und -initiativen
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INITIATIVEN FUR EINEN VERBESSERTEN BAUMWOLLANBAU

BCI, Better Cotton Initiative
bettercotton.org

2009 von Markenfirmen und NROs
(WWEF, PAN) gegriindet

CmiA
cottonmadeinafrica.org/de

Gegruindet 2005 unter der
Tragerorganisation Aid by Trade
Foundation von Michael Otto
(Otto Group), Partner sind DEG,
GlzZ, WWF und Welthungerhilfe

UNTERNEHMENSINITIATIVE (BSCI) UND MULTISTAKEHOLDER-INITIATIVEN

BSCI, Business Social Compli-
ance Initiative

2003 unter dem Dach der
Foreign Trade Association (FTA)
gegrundet. Mitglieder sind alles
Handelsunternehmen

Label

Baumwollproduzent_innen evaluieren ihre Produktion nach den BCI-
Richtlinien. Die Selbsteinschatzung wird durch die BCI-Arbeitsgruppe
Uberprift. Es erfolgt eine stichprobenartige Verifizierung durch BCI-
Prifer_innen.

Es werden die ILO-Kernarbeitsnormen gefordert. Eine Aus- und Wei-
terbildung fir Management und Arbeiter_innen ist genauso wenig
vorgesehen wie eine unabhangige lokale Beschwerdestelle oder un-
abhangige Kontrollen der Management-Audit-Systeme der jeweiligen
Mitgliedsunternehmen durch BCI.

Der Fokus liegt auf dem nachhaltigen Umgang mit Wasser und Béden
und der Reduktion von Agrarchemikalien. Die Baumwolle stammt aus
konventionellem Anbau, genmanipuliertes Saatgut ist erlaubt.

Label

COTTON
AFRICA

Es handelt sich um konventionellen kleinbauerlichen Baumwollan-
bau, mit Fokus auf ressourcenschonende Produktion mit reduziertem
Einsatz von Agrarchemikalien (Pestiziden). Der Anbau erfolgt nur mit
Regenwasser, Bestellung der Felder in Fruchtfolge. Genmanipuliertes
Saatgut ist verboten.

Es wird die Einhaltung der ILO-Kernarbeitsnormen gefordert. Beim
Baumwollanbau gibt es Preisaufschlage sowie die Absicherung der
Rechte der Bauern im Verhaltnis zu den Baumwollgesellschaften.
Manner und Frauen erhalten die gleiche Bezahlung fur gleiche Arbeit.
Es finden landwirtschaftliche Schulungen statt.

Externe Verifizierung der Baumwollgesellschaften und Kleinbauer_in-
nen alle zwei Jahre durch unabhangige Verifizierungsunternehmen,
jahrliche Selbstprifung.

Textileinzelhandler zahlen eine Pramie an die Stiftung, die unter
anderem fur die Verifizierung in den CMIA-Baumwollregionen in Afrika
investiert wird.

Kommentar:

Die Baumwollproduktion gemaf3
den BCI-Standards stellt eine
Verbesserung zum konventionellen
Anbau dar. Es handelt sich je-
doch nicht um Bio-Landbau. Es
werden keine Preisaufschlage fiir
die BCI-Baumwolle gezahilt.

Kommentar:

Die Baumwollproduktion geméaf
CMiA-Standard stellt eine Ver-
besserung zum konventionellen
Anbau dar. Es handelt sich jedoch
nicht um Bio-Landbau. Der Ein-
satz von Pestiziden ist erlaubt.

Label

Es gibt kein Label an Kleidungs-
stiicken.

Uberpriifung durch Auditierungsunternehmen, die bei Social Accounta-
bility Accrediation Services (SAAS) von der US-amerikanischen NGO
SAl (Social Accountability International) akkreditiert sind, z.B. TUV
oder Eurocert.

Es werden die ILO-Kernarbeitsnormen zugrunde gelegt. Aus- und
Weiterbildung fiir Management und Arbeiter_innen sowie unabhangige
lokale Beschwerdestellen sind vorgesehen.

Okologische Kriterien liegen nicht im Fokus, es gibt jedoch allgemeine
Angaben zur Verwendung von Chemikalien, zur Abfallentsorgung und
zum Schutz der Arbeiterlnnen.
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Kommentar:

Es werden keine Existenzléhne
gefordert. Die Verantwortung fiir
die Umsetzung grundlegender Stan-
dards liegt vorwiegend bei den
Zulieferbetrieben. Die Preispolitik
und Einkaufspraktiken der Auftrag-
geber werden nicht betrachtet. Es
ist eine reine Unternehmensini-
tiative (keine MSI) — NROs und
Gewerkschaften sind nicht in die
zentralen Entscheidungen gleich-
berechtigt eingebunden, sondern
lediglich beratend. Lokale Akteure
werden bei der Verifizierung, den
Beschwerdemechanismen und bei
Schulungen (Trainings) unzurei-
chend berticksichtigt.

ETI, Ethical Trading Initiative
Gegriindet 1998, Zusammen-

schluss von Unternehmen,
NROs und Gewerkschaften

FLA, Fair Labor Association
1999 in Zusammenarbeit mit Ap-

parel Industry Partnership (AIP)
gegrindet.

Fair Wear Foundation
fairwear.org
1999 durch Vertreter_innen von

Wirtschafts- und Handelsver-
banden sowie NROs gegriindet.

Label

Es gibt kein Label an Kleidungs-
stiicken.

ETI versteht sich als eine lernende Plattform. ETI fiihrt selbst keine Audits
und Verifizierungen durch, sondern empfiehlt den Mitgliedsunter-
nehmen unabhangige Verifizierungsstellen.

Jahrliches Monitoring und Verifizierung der Einkaufspraktiken der
Unternehmen, einschlieRlich Management-System-Audits durch unab-
hangige Verifizierungsstellen.

Es werden die Einhaltung der ILO-Kernarbeitsnormen, existenzsichern-
den Léhne sowie Aus- und Weiterbildungsmafnahmen fiir Management
und Arbeiter_innen gefordert. ETI leitet nach Beschwerden Korrektur-
mafnahmen ein, deren Kosten der Zulieferer tragt.

Okologische Kriterien stehen nicht im Fokus.

Label

Es gibt kein Label an Kleidungs-
stlicken.

Die Verifizierung erfolgt in Zusammenarbeit mit lokalen NROs. Jahrliche
interne Priifungen durch FLA.

Es wird die Einhaltung der ILO-Kernarbeitsnormen gefordert, aber kein
existenzsichernder Lohn. Schulungen fir Arbeiter_innen und Unter-
nehmer_innen zu Verantwortung, Arbeitsrechten und Nachhaltigkeit
finden in Zusammenarbeit mit lokalen NROs statt.

Okologische Kriterien stehen nicht im Fokus.

Label

Es gibt ein Label an den Kleidungs-
stiicken, wenn das Unternehmen
langer als ein Jahr FWF-Mitglied
ist und bei dem Brand Performance
Check in die beste Kategorie (,A“)
eingestuft wurde.

—L
FAIR
WEAR

Audits durch geschulte Teams der Mitgliedsunternehmen; FWF prift
alle drei Jahre die Ergebnisse.

Es werden die Einhaltung der ILO-Kernarbeitsnormen und existenz-
sichernde Lohne zugrunde gelegt. Es gibt Schulungen fiir Management
und Arbeiter_innen, ein internes Monitoring und eine unabhangige
lokale Beschwerdestelle fiir Arbeiter_innen.

40% der Zulieferer miissen im ersten Jahr nach Beitritt kontrolliert
werden, 60% im zweiten und 90 % im dritten Jahr. FWF bildet lokale
Audit-Teams aus und integriert lokale Akteure beim Audit sowie bei den
KorrekturmafRnahmen.

Hohe Transparenz durch Verdffentlichung der Sozialberichte der Un-
ternehmen und einen Vergleich der Mitgliedsunternehmen unterein-
ander (Brand Performance Check). Okologische Kriterien stehen nicht
im Fokus.

Kommentar:

Der Beschwerdemechanismus,
die KorrekturmalBnahmen und die
Weiterbildungen fiihren zu einem
kontinuierlichen Verbesserungs-
prozess in den Betrieben.

Kommentar:

Die Zusammenarbeit der FLA mit
lokalen NROs bei Verifizierung,
Kontrolle und Schulungen ist gut.
Es existieren Schulungen fiir
Arbeiter_innen und Unterneh-
mer_innen. Der Verhaltenskodex
in Bezug auf L6hne enthélt die in-
haltsleere Phrase, dass sich Ar-
beiter_innen ,,an die FLA wenden
kénnen, um eine Lésung zu finden,
wenn sie mit ihrem Lohn die
Grundbed(irfnisse nicht befrie-
digen kénnen*, Darliber hinaus
bleiben die Familienangehdrigen
unberticksichtigt.

Kommentar:

Es handelt sich um ein Unterneh-
menssiegel, das die héchsten
sozialen Standards in der Kon-
fektionierung aufweist. Hervorzu-
heben sind die enge Zusammen-
arbeit mit lokalen Organisationen
bei der Verifizierung sowie die
Uberpriifung der Einkaufsprak-
tiken der Unternehmen durch
den Brand Performance Check.
Die Einstiegshiirden sind durch
die gestaffelten Ziele gering und
eine nachhaltige Verbesserung
ist erst nach mehreren Jahren zu
erwarten.

Ubersicht der verbreitetsten Textilsiegel und -initiativen
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Branchenverzeichnis

Dieses Verzeichnis enthalt Unternehmen, die Produkte mit GOTS- und IVN Best-Zertifikat anbieten bzw. verarbeiten.
Da wir eine Auswahl treffen mussten und Nachhaltigkeit auch eine lokale Komponente hat, haben wir uns zunachst auf
in Deutschland ansassige Unternehmen beschrankt. Weitere Lieferanten finden Sie zum Beispiel in den Mitglieder-
datenbanken der Siegel.

Der Anteil der Chemiefasern am gesamten Faserverbrauch nimmt stetig zu. Chemiefasern werden bisher nur durch den
bluesign Standard abgedeckt, der jedoch vor allem 6kologische Kriterien beinhaltet. Da der Schwerpunkt von FEMNET
auf den sozialen Aspekten der textilen Kette liegt, haben wir bluesign in diesem Verzeichnis nicht beriicksichtigt.

Natdrlich gibt es viele Unternehmen, die interessante nachhaltige Produkte und Dienstleistungen anbieten, die je-
doch aus verschiedenen Grinden nicht GOTS- oder IVN-zertifiziert sind. Da wir denken, dass unabhangige Kontrollen
letztlich notwendig sind und Zertifikate zumindest eine gewisse Sicherheit bieten, haben wir uns bewusst auf die
Zertifikate beschrankt. Dies bedeutet nicht, dass die nicht zertifizierten Anbieter nicht empfehlenswert sind.

Dieses Branchenverzeichnis ist keine explizite Empfehlung unsererseits und wir kénnen nicht garantieren, dass die
Firmen tatsachlich nachhaltig handeln. Die Pflicht, sich stetig selbst hinsichtlich sozialvertraglicher und auch dkologi-
scher Produktionsweisen bei seinen Zulieferern zu informieren und zu engagieren, kénnen wir keinem Bekleidungs-
hersteller abnehmen. Bei vielen der genannten Unternehmen machen die zertifizierten Produkte zudem bisher nur
einen geringen Teil des Lieferprogramms aus. Wir hoffen, dass eine entsprechende Nachfrage auch bei den Lieferanten
zu einer Ausweitung des Portfolios fihren wird.

Manche Anbieter werden fir kleinere Label aufgrund von Mindestbestellmengen nicht in Frage kommen. Die Broschire
modchte jedoch auch Designer_innen und Produktentwickler_innen von gréBeren Marken zu einem Umdenken anregen.
Sprechen Sie die Unternehmen bezuglich Liefermengen an.

Mit diesem Verzeichnis wollen wir Designer_innen und Bekleidungsproduzenten darin unterstiitzen, lhren

eigenen nachhaltigen Ansatz zu entwickeln. Sprechen Sie die Unternehmen an, fragen Sie nach, entwickeln
Sie Ideen.

DRUCK

Name, Adresse

Mayer Textildruckerei
Brunnenwiesen 7
D-72469 MelRstetten-
Unterdigisheim

+49 (0)7436 92800
info@textildruckerei-
mayer.de
textildruckerei-mayer.de

Die Textilmacher GmbH
Lindberghstrasse 7
D-80939 Miinchen
+49(0)8945 24458-0
info@textilmacher.com
www.textilmacher.com

RK Textile Werbemittel

oko&fair R. Klemenz e.K.

Braunsbacher Str. 30
D-90765 Firth
+49(0)911 304032
info@rktextil.de
rktextil.de

Produkte/Leistungen

® Siebdruck
® Rouleauxdruck
® Rotationsdruck
® Flockdruck
® Transferdruck

Siebdruck auf Stiickware

® Siebdruck
® Foliendruck
® Flockdruck

Zertifikate/Standards

GOTS

GOTS

IVN Best
GOTS
Fairwear Foundation

GARNE

Name, Adresse Produkte/Leistungen Zertifikate/Standards Bemerkung
BLACK STAR
Heidelberger Str 65/66
D-12435 Berlin
+49(0)30 5302398-0
info@cotton.de

cotton.de

GOTS Bedrucken von T-Shirts,

Jacken und Arbeitskleidung

® Siebdruck auf Stuckware

Fairtrademerch

Finke & Laustroer GbR
Krackser Str. 12

D-33659 Bielefeld
+49(0)521 5849720
contact@fairtrademerch.com
fairtrademerch.com

Branchenverzeichnis

® Siebdruck auf Stuckware

GOTS

Bedrucken von T-Shirts
Auswahl an T-Shirts,
Pants, Beanies und
Taschen mit GOTS und
Fair Wear Foundation-
Zertifikat

Spinnerei Forst GmbH
Inselstrale 30/31
D-03149 Forst
+49(0)3562 69259-0
Im@spinnerei-forst.de
spinnerei-forst.de

Fein-Elast
Umspinnwerk GmbH
Greizer-Strale 101
D-07937 Zeulenroda
+49(0)36628 490-0
info@ fein-elast.de
fein-elast.com

Zwickauer Kammgarn
GmbH

Schneeberger Stralle 135
D-08112 Wilkau-HaRlau
+49(0)37603 525-0
zks@zks-kammgarn.de
zks-kammgarn.de

® Streichgarne aus
Schafwolle und
anderen Tierhaaren

® Vollgeschéaft sowie
Lohnfertigung

® Umwindegarne
® Core-Garne
® elastische Zwirne

Garne fur Web- und
Strickwaren aus
Baumwolle, Wolle
und Mischungen

GOTS
(ab Februar 2016)

GOTS
Fairtrade

GOTS

Bemerkung

Bedrucken von Artikeln
fir Promotion, Corporate
Clothing, Merchandising

Bedrucken von Artikeln
fir Promotion, Corporate
Clothing, Merchandising

Beratung zu CRS und
Labelwahl

Handel mit Merchandise-
Artikeln

] E

Schwesterunternehmen
der Tuchfabrik Mehler
Eigene Flocke- und
Kreuzspulfarberei

Standorte: Deutschland,
Osterreich (Firmensitz),
Schweiz, Estland

Eigene Farberei fir
Kammzug- und Garn-
farbungen

Branchenverzeichnis
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Name, Adresse

Gebriider Brunner
Zwirnerei GmbH
Wickrather Str. 14
D-41363 Jichen

+49(0)21 64 2259
info@gebruederbrunner.de
gebruederbrunner.de

VELENER TEXTIL GmbH
Industriestralle 16
D-46342 Velen
+49(0)2863 9239-0
info@velenertextil.de
velener.de

Beckmann & Vagedes
GmbH.

Griner Weg 2a

D-46395 Bocholt
+49(0)28 71 23683-0
info@beckmann-vagedes.de
beckmann-vagedes.de

Bimeco Garnhandel
GmbH und Co. KG
Hemdener Weg 109
D-46399 Bocholt
+49(0)2871 2702-0
info@bimeco.de
bimeco.de

H. Hecking S6hne GmbH
& Co. KG

Sprakelstrasse 2-6
D-48703 Stadtlohn
+49(0)2563 9398-0
info@hecking-soehne.de
hecking-soehne.de

HAVETEX

Scheifendahl 101
D-52525 Heinsberg
+49(0)2452 9887470
g.hausmann@havetex.de
www.havetex.de

Branchenverzeichnis

Produkte/Leistungen

® Zwirne aus Baumwolle
und Baumwoll-
mischungen

® Baumwoll- und
Effektgarne

® Garne in verschiedenen

Aufmachungen

® RohweilRe und gefarbte
Baumwollgarne

® Garne und Gewebe
aus Baumwolle und
Mischungen

® 100 % organische
Baumwollgarne sowie
Baumwolle/Leinen-
mischgarne,
100 % Leinengarne
bzw. -zwirne

Zertifikate/Standards

GOTS

IVN Best
GOTS

GOTS

IVN Best
GOTS
CmiA
BCI
Fairtrade

IVN Best
GOTS

GOTS

Bemerkung

Zwirnen, Fachen und
Dampfen

Individuelle Entwicklung

von Garnen, Rohgeweben

und Fertigware nach

Kundenwiinschen und

-anforderungen

> siehe auch unter:
Gewebe

Garnhandel

Garnhandel

Beratung und Produkt-

entwicklung

> siehe auch unter:
Gewebe

Garnhandel, eigene
Zwirnerei

Name, Adresse

Zwergengrin GbR
Wiesbadener Platz 6
D-71672 Marbach
+49(0)3322 5068991
info@zwergengruen.de
zwergengruen.com

filo-tex Garnvertrieb
GmbH

Lerchenstralle 48
D-72458 Albstadt-Ebingen
+49(0)7431 9575-0
info@filo-tex-garne.de
filo-tex-garne.de

Weber & Heusser

GmbH & Co. KG
Lauterbachstrale 19
D-72459 Albstadt
+49(0)7431 9584-0
wh@weberheusser-yarns.com
weberheusser-yarns.com

SWU Special Yarns
GmbH & Co. KG
Emmendinger Str. 1
D-79183 Waldkirch
+49(0)7681 20060
swu-textil.de

Gebrueder Otto
GmbH & Co. KG
Koenigstralle 34
D-89165 Dietenheim
+49(0)7347 9606-0
info@otto-garne.com
otto-garne.com

Chr. Held GmbH & Co KG
Hauptstralle 47

D-89601 Schelklingen
+49(0)7394 249-0
info@chrheld.com
held-industriegarne.com

Produkte/Leistungen

® Nahgarne

® Auswahl
verschiedenster Garne

® Auswahl
verschiedenster Garne

® Baumwollgarne auch
farbig gewachsen

® Garne und Zwirne in
rohweif und gefarbt

® Baumwollgarne

Zertifikate/Standards

IVN Best
GOTS

IVN Best
GOTS

IVN Best
GOTS

GOTS

IVN Best
GOTS
Fairtrade
bioRe

GOTS

Bemerkung

GroRRhandel fir Bio-
Nahgarn, Fullwolle und
Spielzeugmaterial

Garnhandel

Garnhandel

Eigene Garne:
recot® aus Bio-BW und
recycelter BW

Garnhandel

Branchenverzeichnis
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Name, Adresse

Sidwolle GmbH & Co. KG
Wieseneckstr. 26

D-90571 Schwaig
+49(0)911 50480-0
yarns@suedwolle.de
suedwolle.com

TVU Textilveredlungs-
union GmbH & Co. KG
Rammersdorfer Str. 8
D-91578 Leutershausen
+49(0)9823 955-0
info@tvu.de, tvu.de

ADS Textil Handel GmbH
Wickrather Str. 14
D-41363 Jiichen

+49(0)21 64 2259
info@gebruederbrunner.de
gebruederbrunner.de

VELENER TEXTIL GmbH
IndustriestraBe 16
D-46342 Velen
+49(0)2863 9239-0
info@velenertextil.de
velener.de

SETEX-Textil-GmbH
FrankenstralRe 15
D-46499 Hamminkeln
+49(0)2852 9640-0
info@setex.de
setex.de

C&V-Cord

und Velveton GmbH
Waldseiter Str. 17
D-48455 Bad Bentheim
+49(0)5924 7873-0
info@cord-und-velveton.de
cord-und-velveton.de

Branchenverzeichnis

Produkte/Leistungen

Zertifikate/Standards

Bemerkung

® Kammgarn aus IVN Best Eigene Spinnereien in
Schurwolle und Woll- GOTS Polen, Italien, Rumanien
Polyester-Mischungen bluesign und China.
Eigene Farberei
Eigene Schaffarm in
Australien
® Garne fir Rund- und IVN Best > siehe auch unter:
Flachstrickwaren sowie GOTS Féarben
Webwaren
® Baumwolle und
Mischungen
GEWEBE
® Rohgewebe GOTS Handelsunternehmen
® Rohgewebe und IVN Best Individuelle Entwicklung
Fertigwaren GOTS von Garnen, Rohgeweben
und Fertigware nach
Kundenwinschen und
-anforderungen
> siehe auch unter: Garne
® Gewebe aus Baum- GOTS Vollstufiger Betrieb mit
wolle, Denim, Stretch eigener OE-Spinnerei,
Weberei, Veredlung
und Konfektion fiir Objekt-
textilien
® Flachgewebe GOTS Rohweberei mit

® Schragbander

eigener Rauherei und
Cord-Schneiderei

Name, Adresse

H. Hecking S6hne GmbH
& Co. KG

Sprakelstrasse 2-6
D-48703 Stadtlohn
+49(0)2563 9398-0
info@hecking-soehne.de
hecking-soehne.de

Gebr. Elmer & Zweifel
GmbH & Co. KG

Auf dem Brihl
D-72658 Bempflingen
+49(0)7123 9380-22
info@elmertex.de
elmertex.de

Gebriider Mehler GmbH
Bahnhofstr. 45-47
D-95643 Tirschenreuth
+49(0)96 31 7022-0
info@mehler-tuchfabrik.de
mehler-tuchfabrik.de

Produkte/Leistungen
® Garne und Gewebe

aus Baumwolle und
Mischungen

® Gewebe aus Baum-
wolle, roh und veredelt

® Nahgarne

Zertifikate/Standards

IVN Best
GOTS

IVN Best
GOTS

IVN Best
GOTS

Hans Topp OHG
Textilausrustung
Schlavenhorst 52
D-46395 Bocholt
+49(0)2871 2591-0
info@hans-topp.de
hans-topp.de

Textilveredlung Keller
GmbH
Gustav-Scholler-StralRe 10
D-72116 Mdéssingen
+49(0)7473 7013-0
info@tv-keller.de
tv-keller.de

Carl Meiser
GmbH & Co.KG
Stadionstralle 75
D-72461 Albstadt

+49(0)7432 9805-0
info@carl-meiser.de
carl-meiser.de

Vorbehandeln, Farben
und Drucken von
Geweben, wie z.B.

Hosen- und Futterstoffen

Farben von textilen

Flachen (Schlauch- oder

Breitware) aus Natur-
fasern, Chemiefasern
oder Mischungen

Farben, Bleichen,
Waschen von textilen
Flachengebilden

GOTS

GOTS
bluesign

FARBEN

Bemerkung

Beratung und Produkt-
entwicklung
> siehe auch unter: Garne

Bio-Baumwollfasern aus
eigenen Anbauprojekten
Eigene Kollektion: cotonea

GroRRhandel fiur Bio-
Nahgarn, Fillwolle und
Spielzeugmaterial

Maschinen: Jet Overflow
und Haspelkufen
Kleinmengen ab 5 kg bis
GroRpartien von 500 kg
Finishing von Rundstrick-
waren und Breitwaren

Branchenverzeichnis
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Name, Adresse

Erich Roller
GmbH & Co. KG
Goethestralle 86
D-72461 Albstadt
+49(0)7432 980230
info@erich-roller.de
erich-roller.de

Textilveredlung
Miihlhausen

Gebr. Hecht GmbH
Alter Blobach 1 -7
D-99974 Mihlhausen
+49(0)3601 83 88 0
info@hecht-textil.de
hecht-textil.de

TVU Textilveredlungs-
union GmbH & Co. KG
Rammersdorfer Str. 8
D-91578 Leutershausen
+49(0)9823 955-0
info@tvu.de, tvu.de

Knopf Budke GmbH & Co.KG
Pestalozzistralle 8
D-75031 Eppingen
+49(0)7262 9135 0
mail@knopf-budke.com
knopf-budke.com
Lebenskleidung
Leuschnerdamm 13
D-10999 Berlin

+49(0) 30 54810517

info@lebenskleidung.com
lebenskleidung.com

ecopell GmbH
Heinrich-Nicolaus-StraRe 31
D-87480 Weitnau/Seltmans
+49(0)8375 9219-0
info@ecopell.de
ecopell.de

Branchenverzeichnis

Produkte/Leistungen
® Farben, Bleichen,

Waschen von textilen
Flachengebilden

® Farben von Kreuz-
spulen, Strumpfwaren,
Kleidung

® Farben von Garnen

KNOPFE

Zertifikate/Standards

IVN Best
GOTS

IVN Best
GOTS

Bemerkung

EinschlieBlich
Endausrustung

Herstellen von Farbespulen
Chemische Reinigung

Spezialausristungen
(Hygieneausristungen)
Good Practice Beispiel:
Warmerlickgewinnung aus
Abwasser

> siehe auch unter: Garne

ROHSTOFFE

® GOTS-zugelassene
Knépfe aus Natur-
materialien
GOTS-zugelassene
Metallknopfe

LEDER

Die Zulassung bezieht
sich auf eine Auswahl von
Kndpfen aus Perlmutter,
Biffelhorn, Biffelbein,
Steinnuss, Holz, Kokos-
nuss und Metall.

Name, Adresse

Schmidt & Bleicher
GmbH & Co. KG
Lintzingsweg 6
D-35043 Marburg
+49(0)6421 958 100
contact@ideen.com
ideen.com

Bremer Wollhandels-
kontor GmbH
Wesermunder Str. 4
D-27628 Hagen

im Bremischen
+49(0)4702 330669
info@brewoko.de
bremer-wollhandelskontor.de

Heinrich Otto KG
(GmbH & CO.)
IndustriestralRe 15
41516 Grevenbroich
+49(0)2182 17060
info@heinrichotto.com
www.heinrichotto.com

Produkte/Leistungen

® Ungefarbte Kammziige
aus Merinowolle

® Wollkammzige und
Kammlinge

® Rohbaumwolle,
Kammlinge und
gebleichte Kdmmlinge
aus kbA Baumwolle

® Rhabarbaleder

® Glattleder
® Veloursleder
® Antikleder
® Futterleder

GOTS

IVN Naturleder

Sammelbestellungen
ermoglichen auch kleinere
Mengenabnahme
Interessanter Blog

> siehe auch unter: Stoffe

Herkunft des Leders:
Deutschland

Seidentraum
Karl-Friedrich-Str. 1
D-04316 Leipzig
+49(0)341 3314052
email@seidentraum.eu
seidentraum.biz

Lebenskleidung
Leuschnerdamm 13
D-10999 Berlin

+49(0)30 54810517
info@lebenskleidung.com
lebenskleidung.com

fabfab GmbH
Osterbrooksweg 35-45
D-22869 Schenefeld

+49(0) 40 609459111
kundenservice@stoffe.de
stoffe.de

Stoffe aus Seide und

Seiden-Hanf-Mischungen

Chiffon, Organza,

Crépe de Chine, Ponge,

Satin, Jersey

Grof3e Auswahl an
Web- und Strickstoffen
aus Naturfasern
Recycelte Stoffe
Rhabarbaleder

Unifarbene Jerseys
Bedruckte Gewebe

Zertifikate/Standards

GOTS

GOTS

GOTS
Fairtrade

STOFFE (HANDEL MIT WEB- UND STRICKWAREN)

IVN Best
GOTS

)

Bemerkung

GroRhandler von Seiden-
und Wollkammzigen
sowie Nadelvliesen

mit kleinem Angebot an
GOTS-zertifizierten
Produkten

Versandhandel (Grof3- und
Einzelhandel)

Auch Seidenkammzug
und -garne

Sammelbestellungen
ermdglichen auch kleinere
Mengenabnahme
Interessanter Blog

> siehe auch unter: Leder

Versandhandel
auch Kleinstmengen
erhaltlich

Branchenverzeichnis
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Name, Adresse

lillestoff GmbH
Trademart Langenhagen
Bayernstr. 3

D-30855 Langenhagen
+49(0)511 97829260
info@lillestoff.com
lillestoff.com

Anita Pavani Stoffe OHG
Ludwig-Rinn-Str. 14-16
D-35452 Heuchelheim
+49(0)641 96282-0
info@naturstoff.de
naturstoff.de

stoffbotin
Alexandra Antunes Pinto
Schillerstr. 10

D-73773 Aichwald
+49(0)711 35151021
info@stoffbotin.de
stoffbotin.de

Riedel Textil GmbH
TalstralRe 6

D-09212 Limbach / Ober-
frohna

+49(0)3722 650 0
welcome@riedeltextil.de
riedeltextil.de

SCHNEIDER Strick GmbH
Am Schwimmbad 6
D-36115 Ehrenberg
+49(0)6683 9170200
office@schneider-strick.de
schneider-strick.de

Faiss-Textil GmbH
Maschenstoffe
Ziegelei 9

D-72336 Balingen-
Frommern

+49(0)7433 9946-0
info@faiss.de, faiss.de

Branchenverzeichnis

Produkte/Leistungen

® \Webwaren und Jerseys,
uni und bedruckt

® Cord, Nicki,
Kinderstoffe

Web- und Strickstoffe,
naturweil® und gefarbt

Webwaren und Jerseys,

uni und bedruckt
Cord, Nicki, Sweat,
Denim, Fleece,
Kinderstoffe

STRICKWAREN

Zertifikate/Standards

IVN Best
GOTS

GOTS

Bemerkung

auch Kleinstmengen
erhaltlich

auch Kleinstmengen
erhaltlich

Hanf, Ramie und Brenn-
nessel (ohne Zertifikat)

auch Kleinstmengen
erhaltlich

Name, Adresse

EdelweiR Maschenstoffe
Herter GmbH & Co. KG
Eschachstr. 1

D-72459 Albstadt
+49(0)7431 9591-0
info@edelweissmaschen-
stoffe.com
edelweissmaschenstoffe.com

Maute+Renz Textil GmbH
Goethestrasse 86

D-72461 Albstadt-Tailfingen
+49(0)7432 9780-0
info@mr-creation.de
www.mr-creation.de

Mattes & Ammann GmbH
& CO. KG

Bruhlstrasse, 8

D-72469 MelRstetten-Tier.
+49(0)7436 877-0
info@mattesammann.de
mattesammann.de

Produkte/Leistungen

Rundstrickwaren
Feinripp, Single,
Doppelripp

Maschenwaren
Lingerie-Stoffe

Gestricke und Gewirke
aus Baumwolle

Zertifikate/Standards

GOTS

IVN Best
GOTS

IVN Best
GOTS

VEREDLUNG

® Rundstrickwaren
® Jersey

® Flachstrickwaren
® Besatze
® Biinde, Kragen, Stulpen

® Rundstrickwaren

GOTS

GOTS

GOTS

~Jersey — made in Saxony*
Uber 100 GroRrund-
strickmaschinen und 20
vollelektronische Seamless-
Strickmaschinen flr naht-
lose Wasche, Outlet-Store
Eigenes Farblabor

Prototypen- und Muster-
entwicklung

Ausristung: Naherei,
Kettelei, Zutatenapplikation,
Waschanlage, GroRbligel-
anlage; eigene Druckerei
(Bestrassung etc.) und
Stickerei.

Ploucquet GmbH
Ostritzer Allee 8

D-02763 Zittau
+49(0)3583 87-0
info@ploucquet-zittau.com
www.ploucquet.eu

Hans Topp OHG
Textilausriistung
Schlavenhorst 52
D-46395 Bocholt
+49(0)2871 2591-0
info@hans-topp.de
hans-topp.de

Eing Textilveredlung
und Handelsgesellschaft
mbH & Co. KG
Stadtlohner Str. 71
D-48712 Gescher
+49(0)2542 704-0
info@eing.de, eing.de

Vorbehandlung
Farben

Druck
Appretur
Futterstoffe

Vorbehandeln, Farben
und Drucken von
Geweben, wie z.B.

Hosen- und Futterstoffen

Garnveredlung
Vorbehandlung,
Farberei, Ausristung
und Beschichtung von
Flachen
Rotationsdruck

GOTS

GOTS

IVN Best
GOTS

Bemerkung

Farbungen mit
Pflanzenfarben
Jeune Trikot-Linie
aus Okotextilien

Schwerpunkt technische
Produkte (Automotive),
geringer Anteil fir Be-
kleidungseinsatz Forschungs-
projekt zum Einsatz von
Brennesselfasern,

siehe: brennnessel-textil.de

Ausristung von Futter-
stoffen, Hosenoberstoffen,
Hosenbilinden sowie tech-
nischen Textilien.

Vorbehandlung: Sengen,
Schmirgeln, Bleichen

Branchenverzeichnis
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Mit drei Saulen arbeitet FEMNET daran,
die Arbeitsbedingungen in der
globalisierten Modeindustrie zu verbessern:

Name, Adresse Produkte/Leistungen Zertifikate/Standards Bemerkung

WKS Textilveredlungs ® Waschen, Nachbe- GOTS Systemleistungen und

58

GmbH handlung von Meter- Logistik
Industriestrale 1 ware und Fertigteilen
D-49849 Wilsum
+49(0)5945 89-0
info@wks-textil.de
wks-textil.de
Dolinschek GmbH ® Farben von Gewebe, GOTS
Eichhalde 15 Wirk- und
D-72393 Burladingen Maschenwaren ool B! FEMNET. P—
+49(0)7475 9537-0
info@dolinschek.de
dolinschek.de Sédule 1: Unser Bildungsprojekt FairSchnitt 1. FairSchnitt-Flyer
2. FEMNET-Flyer
Die Studierenden von heute arbeiten morgen als Designer_innen, Bekleidungstechni- 3. Solidaritatsfonds-Flyer
Ernst Haase ® Bleichen und Vor- IVN Best ker_innen und Eink&ufer_innen fur grofle Unternehmen und sollten Uber die globalen  unter http://www.femnet-ev.de/
GmbH & Co. KG behandlung von GOTS Produktionsketten informiert sein. Die Verantwortung fir umweltvertragliche und sozi- index.php/de/femnet-materialien
Hinter Stock 19 Maschenwaren ale Arbeitsbedingungen in der globalen Modeindustrie beginnt in Deutschland.
D-72406 Bisingen (Schlauch und offen) Im Bildungsprojekt ,FairSchnitt“ kooperieren wir mit (Fach)Hochschulen, damit Arbeits-
+49(0)7476 9459-0 rechte von Naher_innen in Zulieferbetrieben, Verhaltenskodizes von Unternehmen so-
info@haase- wie Sozial- und Umweltstandards in der Wertschépfungskette in den Lehrplanen von
textilausruestung.de modebezogenen Studiengdngen bertcksichtigt werden. Wir bieten Workshops und
haase-textilausruestung.de Vortrdge — auch von Gasten aus den Produktionsldandern — an, berichten Uber bei-
spielhafte Initiativen an Hochschulen auf www.modefairarbeiten.de und préasentieren
in unserer Wanderausstellung ,Ich mache deine Kleidung“ die Geschichten und Forde-
BITEX GmbH ® Farberei und Trocken- IVN Best rungen starker Frauen aus der Textilindustrie.
Ebinger Stralke 15 ausriistung von ge- GOTS
D-72475 Bitz strickten und gewebten
+49(0)7431 9353000 Flachenwaren Saule 2: Unser politisches Engagement
info@bitex-bitz.de
bitex-bitz.de Im Rahmen der Clean Clothes Campaign (CCC) wenden wir uns an die Unternehmen
der Bekleidungsindustrie und treten fir existenzsichernde Léhne und das Recht auf
gewerkschaftliche Organisation ein. Ganz besonders bekadmpfen wir die Diskriminierung
Textilveredlung an der Veredlung von GOTS der weiblichen Beschaftigten. Durch Eilaktionen und Offentlichkeitsarbeit Gben wir
Wiese GmbH ® Hemden- und Druck auf die Unternehmen aus, damit sie ihre soziale Verantwortung wahrnehmen.
Schopfheimer Str. 27 Blusenstoffen Unser politisches Engagement richtet sich auch an die Bundesregierung, wo wir uns flr
D-79541 Lérrach ® verklebbaren eine gesetzliche Regulierung der menschenrechtlichen Sorgfaltspflicht von Unternehmen
+49(0)7621 9576-0 Wascheeinlagen einsetzen. Im vom Entwicklungshilfeministerium (BMZ) gegrindeten Textilblndnis
info@wiese-textil.de ® Afrikadamast arbeiten wir mit an einem Aktionsplan fir eine nachhaltige textile Lieferkette.
wiese-textil.de
Sédule 3: Unser Solidaritatsfonds
Sa SV .. |
I”aﬁ Die Naher_innen in den Landern des globalen Stdens haben keine Lobby und kennen
;_'_.;".‘.-‘d', VLIESSTOFFE oftmals ihre Rechte nicht. Wir unterstiitzen lokale Frauenorganisationen und Gewerk-
TrmSE schaften in Indien und Bangladesch, damit N&her_innen Uber ihre Rechte informiert
werden und sie bei der Einforderung dieser Rechte juristische Unterstitzung erhalten.
Hans Hoffele ® Naturwollvliese GOTS Auch Vliese aus Jute

Industriewatte GmbH
Gewerbering 5
D-76351 Linkenheim-
Hochstetten
+49(0)7247 8003-0
info@hoeffele.de
hoeffele.de

Branchenverzeichnis

® Baumwollvliese

oder Flachs sowie
Polyestervliese

Bauen Sie mit am Fundament dieser drei Saulen und unterstiitzen Sie unsere Arbeit.
FEMNET e.V. ist als gemeinnltzig anerkannt und lhre Spende ist somit steuerlich
absetzbar.

FEMNET e.V.

GLS Gemeinschaftsbank eG

IBAN: DE93 4306 0967 0300 800 800
BIC: GENODEM1GLS

Weiterfuihrende Infor-
mationen zur Arbeit von
FEMNET finden Sie,
indem Sie den QR-Code
scannen oder unter
www.femnet-ev.de

Die drei Saulen von FEMNET
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