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Abstract 

Flat synthetic multi-filament yarn can be modified by the process of texturing 

to impart openness and voluminosity. Among the several techniques available for 

texturing, air-jet texturing is the most versatile in terms of processing of various types 

of constituent feed filament yarns with different process variables during texturing. 

Air-jet textured yarn imitates the spun yarn and its properties, and it can be considered 

as substitute material to produce fabrics with improved fabric handle and thermo-

physiological comfort. Many attempts have been made by several researchers over 

the years to explore various aspects of the air-jet texturing process. They have focused 

on the feed filament characteristics, air-jet nozzle design, and air-jet texturing process 

parameters on textured yarn properties. However, limited studies have been carried out 

to study the effect of aforementioned parameters on fabric properties. Hence, this 

current research is aimed to study the effect of some of the important feed filament 

characteristics and air-jet texturing variables on textured yarn properties and their 

effect on fabric compression and recovery behaviour. Further, comparative assessment 

of fabrics made from air-jet textured yarn, parent yarn and equivalent ring spun yarn 

have been done for compression and recovery behaviour. 

Air-jet textured yarn properties such as physical bulk, instability and loss in 

tenacity have been studied at different levels of linear density per filament, overfeed, 

air pressure, and texturing speed. The potential contribution of each of the variables to 

explain the properties of air-jet textured yarn is evaluated on the basis of normalized 

regression coefficients and analysis of variance obtained with the help of multiple 

regression model. Air-jet textured yarn properties are most influenced by overfeed 

percentage. The second most influencing factor to explain variability in the textured 

yarn properties is linear density per filament for physical bulk and yarn instability; and 
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air-pressure in the case of loss in tenacity. 

Artificial neural network (ANN) model has been designed to predict the air-jet 

textured yarn properties, and the performance of ANN model has been compared with 

a statistical regression model. ANN model predicts the air-jet textured yarn properties 

more effectively as compared to regression model with a low level of errors. The 

validation data set shows a lower level of mean error percent in the case of ANN than 

the regression model. 

Effect of feed yarn parameters such as filament fineness, filament shape, and 

total linear density on physical bulk, instability and loss in tenacity of air-jet textured 

yarns have been studied. The textured yarns were produced with optimum process 

parameters of texturing. It is found that an increase in linear density (dtex) of filament 

results in lower physical bulk and loss in tenacity, while instability is high in the 

resultant textured yarns. The textured yarn made from trilobal polyester filament leads 

to highest physical bulk and loss in tenacity; and lowest yarn instability. Circular cross-

section filament yarn exhibited intermediate values of physical bulk and loss in tenacity 

and higher instability as compared to trilobal and rice cross-section filament yarns. An 

increase in total yarn linear density (dtex) leads to higher physical bulk and instability; 

while, lower loss in tenacity. 

Fabrics have been woven from 167 dtex twisted multifilament polyester yarn 

as warp and experimental parent and textured yarns as weft to evaluate the fabric 

properties. Fabric compressional properties were measured by modified digital 

thickness tester. Further, this fabric compression and recovery behaviour were defined 

by an empirical model involving initial thickness, compression parameter (α) and 

recovery parameter (β). 

Effect of linear density of feed filament and texturing process parameters on 
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compression and recovery behaviour of textured yarn fabrics have been reported. 

Overfeed percentage is the most dominating factor to explain the air-jet textured yarn 

fabric compressional properties, while linear density per filament is a most dominating 

factor to affect fabric resiliency. Texturing speed is the second most influencing 

variable to affect the compression and recovery behaviour of textured yarn fabrics. 

 Effect of feed filament characteristics such as linear density of feed filament 

(dtex), cross-sectional shape and total yarn linear density (dtex) on compressional 

properties of textured yarn fabrics have been investigated and compared with their 

corresponding parent yarn fabrics. Further, fabrics were woven with two weave 

structures namely plain and twill weave to assess the effect fabric structure on 

compression and recovery behaviour of the fabrics. It has been observed that textured 

yarn fabrics made from coarser filament feed yarn have higher initial thickness and 

compression parameter; while, lower recovery and resiliency compared to those fabrics 

made from finer filament feed yarn. Fabrics made from trilobal cross-sectional shaped 

filament yarn have exhibited high initial thickness and compression parameter whereas 

lower recovery parameter and resiliency as compared to circular filament yarn fabrics. 

Further, the fabrics made from coarser yarn (larger total yarn dtex) have higher initial 

thickness and compression parameter while lower recovery parameter and resiliency 

as compared to fabrics made from finer yarn. Parent yarn fabrics exhibited a low value 

of all compressional properties irrespective of change in any feed yarn characteristics 

as compared to their equivalent textured yarn fabrics. Twill woven fabrics exhibited a 

higher value of all compressional parameters compared to their equivalent plain woven 

fabrics. 

Equivalent ring spun yarns have been produced as that of experimental air-jet 

textured yarns. Fabrics were woven with these ring spun yarns as weft and 167 dtex 
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twisted multifilament polyester yarn as warp. Fabric compression and recovery 

behaviour have been evaluated for ring spun yarns fabrics and these results are 

compared with their equivalent textured yarn fabrics.  Textured yarn fabrics possess 

higher initial thickness and compression parameter; while, lower recovery parameter 

and resiliency as compared to ring spun yarn fabrics irrespective of change in feed 

filament characteristics. 
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सारांश 

ɢैट कृिũम बŠरेिशये धागे को खुलापन Ůदान करने के िलए टेƛचर की ŮिŢया Ȫारा उसे संशोिधत िकया 

जाता है कृिũम धागे को टेƛटįरंग के िलए उपलɩ कई तकनीको ंमŐ से ,एअर जेट टेƛचįरंग तकनीक 

सबसे बŠमुखी है Ɛोिक यह तकनीक िविभɄ Ůकार के घटक फ़ीड िफलामŐट धागे को िविभध ŮिŢया चर 

के साथ Ůसंˋरण करने की सुिवधा Ůदान करती है।  एअर‐जेट धागे की बनावट (संरचना),  įरंग ˙न धागे 

और उसके  गुणो ंका अनुकरण करती  है, और इसे  बेहतर कपड़े  संभाल और थमŖ‐िफिजयोलॉिजकल 

आराम से युƅ कपड़े बनाने के िलए वैकİʙक सामŤी के ŝप मŐ माना जा सकता है। शोधकताŊओ ंने एयर 

जेट टेİƜंग ŮिŢया के िविभɄ पहलुओ ंका पता लगाने के िलए वषŘ से कई Ůयास िकये है   शोधकताŊओ ं

ने अपना ȯान  िवशेष  ŝप से फ़ीड िफलामŐट के िविभɄ गुणो,ं एअर‐जेट नोजल िडजाइन एवं  एअर‐जेट 

तकनीक के  ŮिŢया चरो का,  एअर‐ जेट टेƛटŌ ड  की धागे बनावट ( संरचना) एवं उसके गुणो ंके Ůभाव 

पर कŐ िūत िकया है। हालांिक, टेƛचरड धागो से बने कपड़ो के गुणो ं पर उपयुŊƅ मापदंडो ंके Ůभाव का 

अȯयन करने के िलए सीिमत शोध Ůयास िकए गए हœ। इसिलए, वतŊमान शोध का उȞेʴ कुछ जŜरी  फीड 

िफलामŐट िवशेषताओ ंऔर महȕपूणŊ एअर‐जेट तकिनकी चरो का,  एअर‐जेट टेƛटŌ ड धागे की बनावट  

पर एवं  इस धागे के गुणो ंके Ůभाव और एअर‐जेट धागे से बने  कपड़े के  सɼीडन और वसूली ʩवहार 

पर Ůभाव पर  कŐ िūत है।ँ  इसके अलावा, एअर‐जेट धागे , पेरŐट धागे और समकƗ įरंग ˙न धागे से बने 

कपड़ो ंक़ा सɼीडन  और वसूली ʩवहार का  तुलनाȏक मूʞांकन िकया गया है। 

इस शोध मे  रेशे का रेखीय घनȕ, अितįरƅ फीड, वायु दबाव और  टेƛचर गित के  िविभɄ ˑरो ंका  

जेट टेƛटŌ ड धागे के िविभɄ गुणो ंजैसे िक भौितक थोक, अİ̾थरता और ̊ढ़ता मŐ हािन   पर पड़ने वाले 

Ůभावो का अȯयन  िकया गया है।  Ůȑेक चर Ȫारा एयर‐जेट टेƃेचर यानŊ के गुणो ंपर पड़ने वाले  संभािवत 

योगदान का मूʞांकन सामाɊीकृत Ůितगमन िवʶेषण एवं उससे से Ůाɑ िवचलन िवʶेषण के आधार 

पर िकया गया है  एअर‐जेट धागे की बनावट( संरचना) एवं गुण,  फीड पैरŐट धागे की ओवरफीड Ůितशत 

से अिधक Ůभािवत होती है। टेƛटŌ ड धागा के गुणो ंमŐ पįरवतŊनशीलता की ʩाƥा करने के िलए दूसरा 
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सबसे अिधक मह्ȕपूणŊ रेशे का रैİखक घनȕ, भौितक थोक और धागा अİ̾थरता के िलए एवं  ̊ढ़ता मŐ 

नुकसान के मामले मŐ वायु दबाव है। 

कृिũम तंिũका नेटवकŊ  (एएनएन) मॉडल को  एअर-जेट टेƛटŌ ड धागे के  गुणो ंका अनुमान लगाने के 

िलए िडजाइन िकया गया है, साथ ही साथ  एएनएन मॉडल  एवं  सांİƥकीय Ůितगमन मॉडल  के ŮदशŊन 

का तुलनाȏक अȯयन  िकया गया है। एएनएन मॉडल एअर-जेट धागे के बनावट एवं गुणो ंका  Ůितगमन 

मॉडल की तुलना मŐ अिधक Ůभावी ŝप से भिवˈवाणी  कम ˑर की  ũुिट के साथ करता है। सȑापन 

डेटा सेट  मे Ůितगमन मॉडल की तुलना मŐ एएनएन के मामले मŐ औसत ũुिट Ůितशत की कीमत िनचले 

ˑर पर  Ůाɑ Šई है। 

फीड धागे के कुछ  मानदंडो,ं  जैसे  िक रेशे का रैİखक घनȕ, रेशे की आकृित, और धागे के कुल रैİखक 

घनȕ  का एअर-जेट टेƃेचर धागे की  भौितक थोक,अİ̾थरता और एअर-जेट टेƃेचर यानŊ की ̊ढ़ता 

मŐ हािन पर Ůभाव  का अȯयन िकया गया है। टेƃेचर धागे को उȋादन के इʼतम ŮिŢया मापदंडो ंके 

साथ उȋािदत िकया  गया है।  यह पाया गया है िक रेशे का रेखीय घनȕ (डीटीईएƛ) बढ़ने से टेƛटŌ ेड 

धागे का   भौितक थोक एवं ̊ढ़ता मŐ हािन कम हो जाती है, साथ ही साथ धागे की अİ̾थरता उǄ हो 

जाती  है। िũकोणीय आकृित वाले पॉिलएːर रेशे से बनने टेƛचरड धागे मे भौितक थोक और ̊ढ़ता मŐ 

नुकसान  उ̓ȅम  पाया  गया है एवं  सबसे कम टेƛटŌ ड धागे की अİ̾थरता  पायी गयी है। पįरपũ आकृित 

रेशे  वाले टेƛचरड धागे मे  िũकोणीय और चावल  आकृित रेशे  वाले टेƛचरड धागे की तुलना मŐ 

भौितक थोक और हािन की हािन के मȯवतŎ मूʞो ंऔर धागे की अİ̾थरता का ŮदशŊन िकया।  धागे के 

कुल  रैİखक घनȕ (डीटीईएƛ) मŐ वृİȠ से  भौितक थोक और  धागे अİ̾थरता उ̓तम  हो जाती है; 

जबिक, ̊ढ़ता मŐ हािन िनɻतम पायी गयी है  

व˓ गुणो ंका मूʞांकन करने के िलए कपडा की बुनाई के िलए 167 डीटीएƛ बŠरेशे वाले पॉिलएːर 

धागे से ताना और Ůायोिगक मूल रेशे और उससे बने टेƃेचर धागे  को बाने मŐ Ůउƅ िकया गया हœ कपडे 

के संपीड़न संबंधी गुण मापने के िलए संशोिधत िडिजटल मोटाई परीƗक  का उपयोग  िकया  गया है। 
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इसके अलावा, कपड़े के संपीड़न और वसूली ʩवहार को कपडे की  Ůारंिभक मोटाई, संपीड़न पैरामीटर 

(α) और पुनŮाŊİɑ पैरामीटर (β) Ȫारा एक अनुभवजɊ मॉडल Ȫारा पįरभािषत िकया गया है। 

टैƜाड धागे के कपड़े के संपीड़न और वसूली ʩवहार पर फीड रेशे  के रैİखक घनȕ और टेƛचįरंग 

के ŮिŢया मापदंडो ंका Ůभाव सूिचत िकया गया है। िपतृ धागे की उȋादन के दौरान अिधक फीड कपड़े 

के संपीड़न संबंधी गुणो ंको समझाते Šए अिधकतम Ůभावशाली कारक है, जबिक रेशे का  रैİखक घनȕ 

फैिŰक के लचीलापन को Ůभािवत करने के िलए एक सबसे Ůभावशाली कारक है। टेƛचर यानŊ कपड़ो ं

के संपीड़न और वसूली ʩवहार को Ůभािवत करने के िलए टेİƜंग ˙ीड दूसरा सबसे Ůभावशाली चर 

है। 

फीड धागे की  िवशेषताओ ंजैसे िक फीड रेशे के रैİखक घनȕ  (डीटीईएƛ), धागे के  रेशे  की आकृित 

और  धागे के कुल रैİखक घनȕ (डीटीईएƛ) का टेƛचर यानŊ कपड़ो ंके संपीड़न संबंधी गुणो ंपर Ůभाव 

का  अȯन िकया गया है और उनके संबंिधत िपतृ धागे वाले कपड़ो ंके साथ उसकी  तुलना की गई है। 

इसके अलावा, कपड़ो ंके संपीड़न और वसूली ʩवहार पर कपड़े संरचना के  Ůभाव का आकलन करने 

के िलए दो बुनाई संरचनाओ ंसे बुने कपडे का िनमाŊण Šआ है, जो िक सादे और टवील बुनाई संरचना है। 

यह पाया गया है िक मोटे रेशे वाले फीड धागे से बनाई गई टेƃेचर यानŊ कपड़ो ंमŐ Ůारंिभक मोटाई और 

संपीड़न पैरामीटर उǄ पाए गए है; जबिक कम वसूली और लचीलापन उन कपड़ो ंके मुकाबले बेहतर  

जो िक पतले रेशे फीड धागे से बना है। 

पįरपũ रेशे वाले धागे के कपड़ो  की तुलना मे िũकोणीय आकृित वाले रेशे से बने धागे के कपड़ो का  

उǄ Ůारंिभक मोटाई और संपीड़न पैरामीटर एवं  वसूली वाले पैरामीटर और लचीलापन कम ŮदिशŊत  

करते है। पतले धागे से बने कपड़ो ंकी तुलना मŐ मोटे धागे के (बड़ा कुल यानŊ डीटीएƛ) से बने कपड़ो ं

मŐ उǄ Ůारंिभक मोटाई और संपीड़न पैरामीटर पाया गया है जबिक कम वसूली पैरामीटर और 

ŮदिशŊत Šआ है। िपतृ धागे से बने कपड़ो ंने उनके समतुʞ टेƛचडŊ धागे से बने कपडे की तुलना मे 

िकसी भी फीड धागे की िवशेषताओ ंमŐ बदलाव के बावजूद सभी संपीड़न संबंधी गुणो ंका कम मूʞ 
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ŮदिशŊत िकया है । टवील बुने Šए कपड़ो ंने उनके बराबर सादे बुने Šए कपड़ो ंके मुकाबले सभी संपीड़न 

मापदंडो ंका उǄ मूʞ का ŮदशŊन िकया है । 

Ůायोिगक एअर-जेट  धागे के समतुʞ įरंग काता धागे तैयार िकए गए है। įरंग काता कपड़े की बुनाई 

167 डीटीएƛ बšरेशे वाले पॉिलएːर धागे को ताने एवं  įरंग काते धागे को बाने के ŝप मŐ Ůउƅ िकया 

गया है। įरंग काते धागे से बने कपड़ो ंका संपीड़न और वसूली ʩवहार का के िलए मूʞांकन िकया गया 

है और इन पįरणामो ंकी तुलना उनके समतुʞ टेƛचरड धागे के कपड़े से की गयी है। फीड िफलामŐट 

िवशेषताओ ंमŐ पįरवतŊन के बावजूद टेƛचरड वाले धागे के कपड़े मे įरंग काता यानŊ कपड़ो ंकी तुलना 

उǄ Ůारंिभक मोटाई और संपीड़न पैरामीटर ŮदिशŊत करते हœ; जबिक वसूली पैरामीटर और लचीलापन 

की कम मूʞ को ŮदिशŊत िकया है 
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