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Nella primavera del 2017, il Cotton Council International 
(CCI) ha commissionato uno studio indipendente per 
confrontare l’utilizzo di filati misti di cotone realizzati da 
cotoni coltivati in India, nella CSI e negli Stati Uniti per la 
produzione di abbigliamento e capi in maglia. Lo studio 
ha dimostrato che il cotone statunitense offre prestazioni 
superiori rispetto alla concorrenza in ogni fase del processo 
di produzione del filato (filatura), mettendo in evidenza 
il possibile danno economico derivante dall’acquisto di 
cotone solo in base al prezzo.

Studi importanti come questo sono fondamentali per il 
successo continuo di cotonifici e produttori, che portano 
spesso all’adozione di nuove pratiche più efficienti dal 
punto di vista dei costi, meno dispendiose di tempo e 
risorse, o che migliorano la qualità e la lavorazione. È per 
questo che abbiamo sviluppato il nuovo COTTON USA 
SOLUTIONS®, un organismo di consulenza gratuito e 
multiprogramma. Grazie a COTTON USA SOLUTIONS®, i 
cotonifici e i produttori possono usufruire della nostra rete 
globale di esperti e big data per dare nuovo impulso alla 
loro attività attraverso consulenze in loco, seminari tecnici, 
studi sui cotonifici e molto altro. 



Per richiesta del CCI, i consulenti selezionati per il progetto 
(TriBlend Consultants con sede a Charlotte, North Carolina) 
hanno incentrato lo studio sul Bangladesh. Tutte le fibre 
di cotone utilizzate in Bangladesh sono importate; non vi 
sono infatti coltivazioni indigene di cotone nel Paese. Al 
momento dello studio, il cotone indiano era probabilmente 
la fibra preferita dal Paese, con una quota di mercato 
appena superiore al 50%. Questa prevalenza era dovuta 
essenzialmente alla vicinanza geografica dell’India al 
Bangladesh e a uno storico vantaggio in termini di prezzo 
di cui si avvaleva il cotone indiano rispetto ai cotoni Upland 
statunitensi in quel Paese. In base al fatto già risaputo 
che il cotone statunitense presentava di norma ottime 
prestazioni durante la manifattura, si sperava che lo studio 
potesse essere utilizzato per dimostrare ai cotonifici locali 
che acquistare il cotone principalmente in base al prezzo 
fosse un errore. 

I consulenti hanno scelto come partner del progetto un 
produttore tessile verticale ben affermato, leader nel 
campo degli indumenti di maglieria e già fornitore di 
numerosi grandi brand e rivenditori in Europa e Nord 
America, nonché avvezzo agli elevati standard di qualità e 
ai tempi di consegna stringenti richiesti da quei clienti. 



Il capo scelto per il confronto nello studio era una polo in 
maglia circolare, realizzata con filato 100% cotone cardato 
in catena continua, con titolo pari a Ne 30/1. Il cotonificio 
partner ha acquistato i tre cotoni da confrontare nello 
studio dalle solite fonti con un’enfasi particolare sul 
cercare di assicurare che le caratteristiche e le proprietà 
delle tre fibre non solo fossero il più simili possibile, ma 
che soddisfacessero anche i normali standard di qualità 
per un filato cardato singolo da 30 che potesse essere 
impiegato per il prodotto finale prescelto.

Per minimizzare le altre possibili variabili che potessero 
essere introdotte durante il processo di produzione, sono 
stati utilizzati macchinari, settaggi, velocità, procedure 
di funzionamento, ricette di colorazione, ecc. equivalenti 
per lavorare le tre fibre diverse in ogni fase di produzione. 
I consulenti che si sono occupati del progetto hanno 
trascorso nove settimane nella pensione presso il 
cotonificio per monitorare e controllare di persona ogni 
stadio del processo. 



Ogni decisione necessaria in merito alla qualità del tessuto 
e dell’indumento durante lo studio, come la “seconda 
scelta” e i livelli di scarto, è stata presa esclusivamente dai 
dirigenti del cotonificio in base ai loro standard e alle loro 
conoscenze dei clienti. 

I filati prodotti durante lo studio sono stati testati sia 
nel laboratorio del cotonificio che in un centro di prova 
indipendente negli Stati Uniti. In entrambi i casi, i risultati 
hanno dimostrato che il filato realizzato con cotone 
statunitense presentava in modo marginale un numero 
superiore di imperfezioni minori ed era meno uniforme 
rispetto al filato indiano e a quello della CSI, ma che 
tuttavia offriva prestazioni nettamente migliori durante 
il processo di produzione. Tra gli aspetti più rilevanti vi 
erano i livelli di resa durante la produzione del filato. Il 
cotone statunitense ha prodotto una perdita di scarto 
dalla batteria all’avvolgimento pari al 14,63% rispetto al 
16,96% del cotone indiano e al 13,65% della fibra della 
CSI. La fibra della CSI ha ottenuto prestazioni migliori 
nella filatura ad anello e ha riscontrato minori rotture del 
filato rispetto al cotone statunitense, con il conseguente 
vantaggio dello 0,36% di scarto in meno nello Pneumafil. 
Le imperfezioni di piccola entità del filato statunitense a 
cui si è fatto riferimento sopra durante i test di laboratorio 
hanno inoltre influito in modo marginale sull’avvolgimento; 
lo scarto rilevato dalla fibra della CSI era infatti inferiore 
dello 0,07% rispetto allo scarto misurato per il filato di 
cotone statunitense.   



La fibra indiana è stata notevolmente superata in tutti i 
parametri chiave dal cotone statunitense in ogni fase del 
processo di produzione del filato (filatura). 

Nella lavorazione a maglia, è stata ripetuta la procedura 
di utilizzare lo stesso macchinario per lavorare i filati di 
tutte e tre le fibre di cotone. Il filato di cotone statunitense 
ha riscontrato la maggiore efficienza di lavorazione e la 
minore frequenza di rotture. Cosa ancora più importante, 
la perdita della fibra durante la lavorazione a maglia del 
filato in cotone statunitense è stata notevolmente inferiore 
rispetto alla perdita riscontrata dalle altre fibre. Il filato 
statunitense ha riscontrato una perdita di fibra di appena 
lo 0,36% durante il processo rispetto allo 0,69% del filato 
della CSI e dello 0,99% della fibra indiana. 

La fibra persa (lanuggine) generata durante la lavorazione 
a maglia ha un impatto notevole non solo sulla frequenza 
degli arresti della macchina, ma anche sulla posizione in 
cui avvengono tali arresti. Con il filato di cotone indiano, 
c’è stato un accumulo di lanuggine nella cantra che ha 
causato arresti della macchina nei dispositivi di tensione 
della cantra stessa. Tutte le rotture del filato di cotone 
statunitense sono avvenute nella zona di lavorazione 
a maglia della macchina. Le rotture del filato che 
avvengono nella cantra richiedono tempi di riparazione 
e rifilatura notevolmente più lunghi rispetto alle rotture 
che avvengono nella zona di lavorazione a maglia. Questa 
differenza ha generato un tempo di riparazione per 
le rotture del filato di cotone indiano il 23% più lungo 
rispetto a quello misurato per i filati di cotone statunitense.  



In Bangladesh e in molti paesi nella regione, dove 
l’applicazione di tecniche industriali ingegneristiche 
di base si limita alla produzione di indumenti e non è 
riscontrata nel settore tessile primario, l’effetto negativo 
di tali fattori sia sui macchinari che sulla produttività 
del lavoro e, soprattutto, sui costi, non viene misurato o 
calcolato.

Questo andamento di perdita di fibre durante la 
lavorazione è proseguito nella fase di tintura e finissaggio. 
Il tessuto a maglia è stato tinto a getto di tre colori: 
bianco, rosa chiaro e blu scuro. Il tessuto blu scuro è 
stato suddiviso in due lotti separati, uno dei quali è stato 
trattato con enzimi durante il finissaggio.

Dopo la tintura e il finissaggio, tutti e quattro i lotti 
di tessuto sono stati ispezionati dal responsabile del 
controllo qualità del cotonificio partner con l’obiettivo 
di segnalare eventuali difetti nel tessuto finito per 
minimizzare le perdite durante il taglio e la cucitura. 
Il cotonificio ha utilizzato il tradizionale sistema di 
ispezione a “quattro punti” per quell’operazione 
applicato in base all’esperienza degli standard attesi dal 
suo cliente più importante, ossia un grande marchio di 
moda internazionale con sede negli USA. 



Tutti e quattro i lotti, sia di tessuto di cotone indiano 
che di cotone della CSI, sono stati sottoposti a test di 
qualità. I tessuti indiani contenevano in media 2,62 punti 
di difetto per kg, rispetto all’1,11 per kg del tessuto della 
CSI e ad appena lo 0,16 dei lotti statunitensi. Il lotto blu 
scuro trattato con enzimi ha rivelato tutti i seri problemi di 
nodi e “cotone morto” sia nei tessuti indiani che in quelli 
della  CSI, ma il danno maggiore derivava dai livelli elevati 
di contaminazione da polipropilene in essi contenuti. 
Il tessuto finito realizzato con la fibra statunitense non 
era privo di nodi e presentava lievi tracce di irregolarità 
del filato (spesso e sottile), ma i livelli di entrambi sono 
stati considerati accettabili per questo cliente molto 
importante dal responsabile del controllo qualità del 
partner. Tutti e quattro i lotti di tessuto con filato indiano 
e della CSI non sono stati considerati accettabili per la 
spedizione a questo cliente. Tutti i colori del tessuto con 
filato statunitense hanno soddisfatto gli standard del 
cliente, tranne il lotto blu scuro non trattato con enzimi.  Il 
tessuto con filato statunitense era completamente privo di 
contaminazioni da fibre estranee. 

Nella tintura e nel finissaggio dei tessuti di maglia, la 
perdita di fibre durante il processo rappresenta un 
problema serio. Per il tessuto da produrre nel trial, era 
previsto un peso di riferimento dopo il finissaggio pari a 
160 GSM. Una perdita del 3% nel GSM durante la tintura 
e il finissaggio sarebbe stato accettabile per il cotonificio 
partner. Il tessuto indiano era al di fuori di questo limite di 
tolleranza con una perdita del 3,9%, mentre quello della 
CSI ricadeva appena entro il limite con il 2,9%. La perdita 
di GSM dopo il finissaggio per il cotone statunitense 
arrivava appena allo 0,6%.  



57% CIS yarns
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Il sistema del cotonificio partner prevedeva di segnalare 
tutti i difetti rilevati durante l’ispezione del tessuto finito 
mediante piccoli indicatori rossi. Tutti i tessuti venivano 
poi spediti per la produzione dell’indumento facendo 
affidamento sull’ispezione durante il processo di taglio 
e confezionamento, affinché il tessuto difettoso fosse 
rimosso prima di raggiungere la fase di cucitura. I residui 
raccolti dal tavolo di taglio durante il trial per ciascuno dei 
tre tipi di cotone è stato del 20,2% per il filato della CSI, 
del 18,25% per il tessuto indiano e del 16,57% per il tessuto 
lavorato con filato di cotone statunitense. 

L’approfondita procedura di ispezione del capo finito 
richiesta da questo cliente ha portato i seguenti risultati:

1.	 un tasso di rigetto del 67% per i capi prodotti con il 
cotone indiano, 

2.	del 57% per i capi realizzati con filato della CSI e 
3.	di appena il 10% per i capi in cotone statunitense. 

U.S. cotton 

Indian cotton

TOTAL GARMENT REJECTION RATE



Il responsabile del controllo qualità ha respinto sette capi 
su nove in cotone statunitense per macchie d’olio, che 
sono poi stati recuperati. In termini di tassi di rigetto dei 
capi finiti, l’operazione di recupero ha ridotto il tasso di 
rigetto dei capi in cotone indiano dal 67% al 31%, dal 57% 
al 37% per i capi in cotone della CSI e solo del 2% per i 
capi in cotone statunitense, dimostrandosi ovviamente un 
esercizio molto utile.

Dal lato negativo, il tempo impiegato per recuperare 
i capi respinti ha impedito al cotonificio partner 
di consegnare i capi nei tempi richiesti dal cliente 
statunitense e ha pertanto portato a un riaddebito 
dei costi. Questo riaddebito non è stato incluso nelle 
valutazioni finanziarie previste nello studio. 

Per valutare l’impatto economico delle diverse prestazioni 
dei tre cotoni in termini di produzione, TriBlend ha utilizzato 
una semplice metodologia di calcolo del “costo pulito” al 
termine di ogni processo. Ciò porta il costo di ciascuna 
fibra al punto iniziale di un processo e il “valore” della fibra 
al punto finale, dopo che il costo aggiuntivo delle fibre 
perse in un processo sia stato nuovamente sommato al 
costo originale.



Il cotonificio partner aveva acquistato i cotoni impiegati 
nello studio dai suoi soliti rivenditori e aveva ottenuto 
il cotone statunitense a un prezzo che non rifletteva il 
rapporto storico tra questo e le fibre provenienti dall’India 
e dalla CSI. Il prezzo di acquisto effettivo avrebbe distorto i 
risultati finanziari a favore del cotone statunitense, pertanto 
ai fini del confronto economico i consulenti hanno utilizzato 
il prezzo medio pubblicato allo sbarco in Bangladesh 
per ciascuna fibra durante il primo semestre del 2017. I 
prezzi erano i seguenti: 0,84 $USA per libbra per il cotone 
indiano, 0,92 $USA per libbra per la fibra della CSI e 0,87 
$USA per libbra per il cotone statunitense. 

In base alla metodologia descritta in precedenza, dopo 
che i capi sono stati prodotti, il cotone statunitense 
presentava un costo equivalente di 21 centesimi 
inferiore rispetto al cotone indiano inizialmente più 
economico. Il vantaggio rispetto al già più costoso cotone 
della CSI era salito a 31 centesimi per libbra in seguito alla 
produzione degli indumenti.  



Senza la possibilità di recuperare i capi di cotone indiano 
e della CSI precedentemente respinti, il vantaggio 
equivalente in termini di prezzo del cotone statunitense 
rispetto alle fibre di India e CSI sarebbe stato 
rispettivamente di 37 centesimi e 38 centesimi per libbra. 

Nessuna di queste cifre tiene conto dei vantaggi 
economici che deriverebbero da una maggiore efficienza 
e da migliori prestazioni operative attribuibili al cotone 
statunitense.   

Lo studio dimostra chiaramente il possibile danno 
economico associato all’acquisto del cotone quando ci si 
basa puramente sul prezzo. 

Il team di esperti di COTTON USA ha visitato oltre cento 
cotonifici in tutto il mondo, conducendo studi simili e 
offrendo ai nostri partner qualcosa che porti un vantaggio 
effettivo alla loro attività: il nostro programma COTTON 
USA SOLUTIONS®. Maggiori informazioni qui.

PER SAPERNE DI PIÙ, CONTATTA IL RAPPRESENTANTE 
LOCALE DI CCI. CLICCA QUI.

CCI is an equal opportunity employer and provider.
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UNA VALUTAZIONE DEI VANTAGGI DEL COTONE 
AMERICANO NEI TESSUTI A MAGLIA IN TERMINI DI 
RESISTENZA 

VALUTAZIONE SUI VANTAGGI DELLA PRODUZIONE DI 
FIBRE CON L’IMPIEGO DI COTONE AMERICANO PER LA 
REALIZZAZIONE DI TESSUTI/CAPI IN MAGLIA 

VALUTAZIONE DEI VANTAGGI FINANZIARI NELL’UTILIZZO 
DI COTONE AMERICANO PER PRODURRE TESSUTI E 
ABBIGLIAMENTO IN MAGLIERIA

LA NUOVA PROCEDURA DI CONTROLLO PRESSO LO 
STABILIMENTO TURCO GENERA RISPARMI EQUIVALENTI 
A 7 CENT PER LIBBRA 
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