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В статье рассматривается вопрос совершенствования технологии 

производства пряжи, ориентированной на хлопково-текстильные класте-

ры. Цель исследования – минимизация повреждений волокон для получения 

пряжи высокого качества за счет оптимизации технологического процес-

са. Предлагаемый авторами метод включает последовательные этапы: 

сушка хлопка-сырца, очистка, джинирование, волокноочистка, упаковка 

волокна, подача упакованного волокна, очистка и смешивание, формирова-

ние волокнистого слоя, чесание, подготовка ленты, формирование ровницы 

и, наконец, формирование пряжи. Ключевое отличие метода заключается 

в исключении из существующей технологической линии таких операций, 

как прессование и кипоразрыхление. Внедрение процесса упаковки волокна в 

специальные формы с низкой плотностью укладки минимизирует механи-

ческое воздействие на волокна, что позволяет существенно снизить их по-

вреждения и улучшить качество конечной продукции. 

 

The article considers the issue of improving the technology of yarn production 

aimed at cotton-textile clusters. The purpose of the study is to minimize fiber dam-

age to obtain high-quality yarn by optimizing the technological process. The meth-

od proposed by the authors includes the following successive stages: drying raw 

cotton, cleaning, ginning, fiber cleaning, fiber packaging, feeding the packaged fi-

ber, cleaning and mixing, forming a fibrous layer, carding, preparing the sliver, 
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forming a roving, and, finally, forming yarn. The key difference of the method is 

the exclusion of such operations as pressing and bale opening from the existing 

technological line. The introduction of the fiber packaging process in special 

forms with a low packing density minimizes the mechanical impact on the fibers, 

which allows to significantly reduce their damage and improve the quality of the 

final product. 

 

Ключевые слова: хлопково-текстильные кластеры, хлопковое волокно, 

повреждения волокон, прессование, малоплотное положение волокон, 

компактное прядение.  
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lowdensity fiber position, compact spinning. 

 
Хлопковая промышленность играет важ-

ную роль в текстильной индустрии. В по-
следние годы в Узбекистане активно внед-

ряется модель хлопково-текстильных кла-
стеров, которая охватывает полный цикл 
производства – от выращивания хлопка до 

производства готовой текстильной про-
дукции. Данная инициатива направлена на 
интеграцию сельскохозяйственного и про-

мышленного секторов, что позволяет бо-
лее рационально использовать ресурсы и 

повышать добавленную стоимость. 
Основные цели создания кластеров: 

обеспечение высокой степени переработки 

хлопка внутри страны, повышение каче-
ства и конкурентоспособности текстильной 

продукции, снижение издержек за счет оп-
тимизации логистики и технологических 
процессов, создание новых рабочих мест и 

развитие сельских территорий. Такая мо-
дель способствует развитию экспорта и 

укреплению позиций Узбекистана на ми-
ровом текстильном рынке.  

Однако в хлопково-текстильных кла-

стерах существующие технологии произ-
водства готовой продукции из хлопка-

сырца не соответствуют современным тре-
бованиям. Одной из серьезных проблем 
хлопково-текстильных кластеров Узбеки-

стана является практика хранения волокна 
в бунтах, которая используется с 1970 года 

[5]. Так как переработка хлопка-сырца 
осуществляется сезонно, длительное хра-
нение в бунтах негативно сказывается на 

качестве волокна. Под воздействием осад-
ков хлопок-сырец подвергается увлажне-

нию, что увеличивает вероятность гниения 

и загрязнения волокна и приводит к потере 

качества сырья. При длительном хранении 
в больших бунтах волокна сминаются и 

уплотняются, что затрудняет их дальней-
шую переработку и увеличивает количе-
ство отходов. 

Еще одной важной проблемой является 
этап прессования волокна. Высокое давле-
ние при прессовании вызывает поврежде-

ние волокон, что отрицательно сказывает-
ся на их прочностных характеристиках. 

При прессовании волокна сильно уплот-
няются, что ухудшает равномерность их 
распределения в процессе прядения. Для 

разрыхления прессованных волокон тре-
буется больше энергии и времени, а это 

увеличивает себестоимость производства.  
Решением указанных проблем является 

переход на мягкую упаковку волокон при 

низкой плотности, что исключает прессо-
вание и минимизирует повреждения. Та-

кой подход обеспечивает более высокое 
качество готовой продукции, снижает из-
держки и увеличивает рентабельность про-

изводства. 
Хлопок-сырец, собранный машинным 

способом и упакованный в рулоны, посту-
пает непосредственно на переработку без 
хранения в бунтах [1]. При этом снижение 

затрат на переработку, транспортировку и 
хранение хлопкового волокна является 

ключевой задачей. На сегодняшний день в 
республике перерабатывается 100% хлоп-
кового волокна, а приоритетом становится 

производство готовой продукции [2]. 
Районирование и выращивание сортов 

хлопка, рекомендованных для регионов, 



№ 1 (415) ТЕХНОЛОГИЯ ТЕКСТИЛЬНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ 2025 132 

где расположены хлопково-текстильные 
кластеры, подчеркивают необходимость 

обеспечения эффективного использования 
сырья в процессе прядения, повышения 
равномерности распределения волокон в 

исходном сырье и конечной продукции. 
Исследование возможностей эффек-

тивного смешивания хлопкового волокна 
ограниченного числа марок в процессе 
прядения направлено на улучшение каче-

ства пряжи. Результаты теоретических и 
практических экспериментов свидетель-

ствуют о возможности внедрения иннова-
ционной технологии прядения хлопчато-
бумажной пряжи, основанной на сокраще-

нии этапов первичной обработки и пряде-
ния хлопка [3, 4]. 

Целью данного исследования является 
минимизация повреждений волокон и по-
лучение пряжи высокого качества за счет 

совершенствования методов переработки и 
исключения процессов, наносящих наи-
больший вред волокну. 

Традиционные методы первичной об-
работки хлопка-сырца, включающие этап 

прессования волокна, характеризуются 
высокой степенью повреждения волокон. 
В результате многократного воздействия 

механических сил структура волокна зна-
чительно нарушается, что приводит к 

ухудшению качества пряжи [6].  
Анализ технологических процессов пе-

реработки хлопкового волокна различной 

длины выявил их несоответствие совре-
менным требованиям. Для повышения ка-

чества хлопкового волокна особое внима-
ние уделяется минимизации повреждений, 
возникающих на этапах первичной обра-

ботки. Кроме того, традиционные процес-
сы отличаются высокой энергоемкостью и 

требуют значительных затрат на техниче-
ское обслуживание [7]. 

На этапе разрыхления прессованных 

хлопковых кип в автоматических разрых-
лительных машинах волокна подвергаются 

многократным механическим воздействиям, 
что увеличивает их повреждаемость. Ис-
следования подтверждают ухудшение ка-

чества волокна при высоком давлении, ха-
рактерном для процессов прессования [8]. 

Например, при давлении 12…16 МПа 

прочность волокна существенно снижает-
ся, а при 28…32 МПа повреждения дости-

гают критического уровня [9]. Это под-
тверждает необходимость пересмотра тра-
диционных подходов к переработке во-

локна. 
Известные технологические линии пе-

реработки хлопка-сырца включают этапы 
сушки, очистки, джинирования, волокно-
очистки и прессования волокна в кипы 

[10]. Основным недостатком таких линий 
является прессование волокна до плотно-

сти 500…600 кг/м³, что создает давление 
820…920 Н/см², близкое к критическому 
для волокна. Это приводит к склеиванию 

волокон, ухудшению их равномерности и 
снижению качества пряжи. 

Современные подходы предлагают ис-
ключить этапы прессования и разрыхле-
ния, что сократит механические поврежде-

ния. Для улучшения качества используют-
ся технологии, предусматривающие мяг-
кую упаковку волокна с низкой плотно-

стью. Это позволяет снизить нагрузку на 
волокно и улучшить равномерность его 

распределения. 
Кроме того, известные способы пере-

работки включают смешивание компонен-

тов волокна перед джинированием и даль-
нейшую обработку, такую как формирова-

ние холста, ленты и ровницы [11].  
Однако ограниченные возможности 

смешивания и сложности при переработке 

прессованного волокна не позволяют до-
стичь стабильного качества. Аналогичные 

проблемы возникают при традиционных 
процессах кипоразрыхления, где склеен-
ные волокна повреждаются при расслоении 

[12]. Таким образом, задача совершенство-
вания технологии первичной обработки и 

прядения состоит в исключении этапов, 
приводящих к повреждению волокон, та-
ких как прессование и кипоразрыхление, 

что способствует получению высококаче-
ственной пряжи и снижению отходов. Ис-

следование направлено на внедрение в 
технологический процесс производства 
пряжи операций, минимизирующих меха-

ническое воздействие на волокна и, следо-
вательно, снижающих их повреждения. 

Одним из ключевых этапов является про-
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цесс упаковки волокна в специальные 
формы с низкой плотностью укладки. Та-

кое решение позволяет уменьшить меха-
нические воздействия, возникающие при 
транспортировке и последующей подаче 

волокна, практически исключая дополни-
тельные повреждения. 

Для реализации указанного способа в 
технологическую линию было включено 
устройство подачи волокна из упаковоч-

ных форм с минимальным воздействием 
на структуру волокон. 

Технологическая схема производства 
пряжи включает последовательные этапы: 
сушка хлопка-сырца, очистка хлопка-сырца, 

джинирование, волокноочистка, упаковка 
волокна в формы с низкой плотностью, 

подача упакованного волокна, очистка и 
смешивание, чесание, приготовление лен-
ты (вытягивание, сложение), формирова-

ние ровницы (вытягивание, кручение, 
намотка), формирование пряжи (вытягива-
ние, кручение, намотка). 

Данный способ позволяет оптимизиро-
вать технологический процесс, исключив 

этапы, связанные с прессованием и кипо-
разрыхлением. Для подтверждения его 
эффективности проведены исследования и 

практические эксперименты в условиях 

прядильного цеха с использованием раз-
рыхлительно-очистительного агрегата и 

технологических машин кольцепрядиль-
ной линии. 

Исследования проводились в двух ва-

риантах: 
контрольный вариант из прессованных 

в кипы волокон хлопка 5-го типа селекци-
онного сорта “Султон” – полуфабрикат и 
пряжа вырабатываются по действующей 

технологии; 
опытный вариант из волокон 5-го типа 

селекционного сорта “Султон”, упакованн-
ых без прессования (специально упакован-
ное волокно объемом 1800 мм×3000 мм, 

массой 1,5 тонны),– полуфабрикат и пряжа 
вырабатывались по технологии, в которой 

не использовался процесс разрыхления. 
Экспериментальные исследования про-

водились по нормативам, установленным в 

производственных условиях. Полуфабрикат 
и пряжа N 32 вырабатывались по фабрич-
ному плану прядения на одном и том же 

технологическом оборудовании и на одних 
и тех же прядильных веретенах последова-

тельно. Свойства хлопкового волокна, ис-
пользованного для двух вариантов, оцене-
ны в системе Uster® HVI 1000 (табл. 1). 

 
Т а б л и ц а 1 

Название показателей  

и единицы измерения 

Контрольный вариант  

(волокно, прессованное в кипы) 

Опытный вариант 

(волокно без прессования) 

Тип 5 5 

Показатель микронейра (Мic) 4,83 4,58 

Средняя длина (Len), дюйм 1,084 1,158 

Равномерность по длине (Unf),% 81,7 83,4 

Удельная разрывная нагрузка (Str), гс/текс 30,5 30,0 

Удлинение при разрыве (Elon), % 7,4 7,8 

Коэффициент отражения света (Rd),% 79,3 80,4 

Степень желтизны волокна (b+) 8,8 7,8 

Количество примесей (Count), штук 27 23 

Индекс коротких волокон (SFI) 9,6 6,9 

Индекс прядильной способности волокна (SCI) 130,8 136,9 

 

 

В контрольном и опытном вариантах 
выход обратов, отходов, полуфабрикатов и 
пряжи в каждом технологическом процес-

се определялся по утвержденным методам. 
Отмечено, что выход полуфабрикатов, вы-

работанных по технологии без применения 
процесса разрыхления волокон (опытный 

вариант), увеличился на 1,52 % по сравне-
нию с действующей технологией (кон-
трольный вариант). Норма выхода пряжи 

составила 86,89% в контрольном варианте 
и 88,45% в опытном варианте, то есть 

наблюдалось увеличение выхода пряжи на 
1,56% (табл. 2). 
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Т а б л и ц а 2 

№ Наименование показателей Контрольный вариант Опытный вариант 

1. Выход чесальной ленты, % 89,17 90,00 

2. Выход ленты I перехода, % 88,72 90,44 

3. Выход ленты II перехода, % 88,27 89,88 

4. Выход ровницы, % 87,54 89,06 

5. Выход пряжи, % 86,89 88,45 

 Всего отходов, % 13,11 11,55 

 

Для оценки показателей качества и за-
соренности полуфабрикатов и пряжи ис-

пользовалось современное лабораторное 
оборудование фирмы Uster. Кaчeствo 

пoлуфaбрикaтoв oцeнивaлoсь путeм 
тeстирoвaния чeсaнoй лeнты и рoвницы нa 
USTER TESTER 5-S400. Сoдeржaниe 

пoрoкoв в лeнтaх oпрeдeлялoсь нa прибoрe 
USTER AFIS PRO 2. Нeрoвнoтa пряжи 

всeх вaриaнтoв пo сeчeнию и пoрoки eе 
внeшнeгo видa oпрeдeлeны нa прибoрe 
USTER TESTER 5-S400,прoчнoстныe 

пoкaзaтeли пряжи – нa USTER TENSO-
RAPID 5.  

Рeзультaты, пoлучeнныe при тeстирoвa-
нии пoлуфaбрикaтoв и пряжи, oцeнивaлись 
путeм срaвнeния с нoрмaми НТД и пo 

Uster Statictics 2023. Установлено, что в 
опытном варианте по сравнению с кон-

трольным наблюдается улучшение показа-
телей качества волокна, уменьшение не-

ровноты полуфабрикатов, повышение ка-
чества пряжи и относительно низкий вы-

ход отходов. 
Установлено, что показатели неровно-

ты пряжи опытного варианта лучше по 
сравнению с показателями пряжи кон-
трольного варианта (табл. 3).  

Качество пряжи, которое характеризу-
ется разрывной нагрузкой, нeрoвнoтой по 

разрывной нагрузке, внутренней нeрoвнo-
той по сечению, оказывает влияние на ста-
бильность прядения и обрывность пряжи. 

Обрыв происходит в сечении продукта, в 
котором разрывная нагрузка оказывается 

меньше натяжения. Разрывная нагрузка в 
сечении обрыва пряжи снижается при 
уменьшении числа волокон в сечении до 

0,6n...0,8n. Увеличение внутренней нeрoв-
нoты пряжи приводит к увеличению числа 

обрывающихся сечений. 
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Контрольный 32 11,98 15,25 4,35 3,22 9 224 344 877 15,75 4,90 

Опытный  32 11,61 14,82 4,21 3,28 3 263 286 878 16,20 3,76 

 

Сравнивая контрольный и опытный ва-

рианты (табл. 3), видим, что количество 
тонких мест в сечении пряжи (-50% тол-

щины) в опытном варианте уменьшилось с 
9 до 3, квaдрaтичeскaя нeрoвнoтa по сече-
нию снизилась с 15,25 дo 14,82, прочность 

выросла на 2,8%, при этом возросла равно-
мерность по разрывной нагрузке. Уста-

новлено, что ворсистость опытной пряжи 
на 23,26% меньше, чем у пряжи контроль-
ного варианта. 

В Ы В О Д Ы 

 
Разработан способ получения пря-

жи,который отличается от традиционной 
технологии подготовки пряжи тем, что 
хлопковое волокно упаковывается с малой 

плотностью без прессования и в процессе 
прядения передается на очистительно-

смесительный агрегат. При этом способе 
нет необходимости в кипоразрыхлитель-
ных машинах, уменьшаются механические 
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повреждения волокон и вырабатывается 
высококачественная пряжа,а также более 

эффективно протекают процессы очистки, 
смешивания и чесания. 

На основании результатов практи-

ческих экспериментов установлено, что 
разработанный способ производства пря-

жи обеспечивает улучшенные количе-
ственные и качественные показатели по 
сравнению с традиционной технологией. 
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