
(19)国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 202310767856.0

(22)申请日 2023.06.27

(71)申请人 天津市新天钢钢线钢缆有限公司

地址 300000 天津市北辰区天津子牙经济

技术开发区高新产业园（北区）一号路

1号

(72)发明人 张延旭　李鹏　张治伟　赵启程　

李宝军　陈志强　夏清　梁颖　

(74)专利代理机构 北京维正专利代理有限公司 

11508

专利代理师 张兵兵

(51)Int.Cl.

D07B 1/06(2006.01)

 

(54)发明名称

一种高强度钢丝绳及其制备方法

(57)摘要

本发明公开了一种高强度钢丝绳及其制备

方法，属于钢丝绳技术领域，其技术方案要点是

一种高强度钢丝绳，包括中心绳芯和多股捻制在

中心绳芯外围的外层股，每股所述外层股由内到

外依次包括中心丝、多个内层丝和多个外层丝制

成，所述内层丝和所述外层丝的间隙间填充有填

充丝；所述中心绳芯为合成纤维芯，所述合成纤

维芯拉力＞2000N，含油率6‑10%；所述钢丝绳直

径为8 .10‑8 .30mm、破断拉力≥37 .4KN、强度

1770MPa级，达到通过改进绳芯性能与钢丝绳结

构，在降低成本前提下，满足无机房电梯使用要

求，拥有广泛的使用前景的效果。
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1.一种高强度钢丝绳，包括中心绳芯和多股捻制在中心绳芯外围的外层股，其特征在

于：所述钢丝绳结构为6×25F‑SFC，每股所述外层股由内到外依次包括一根中心丝、六根内

层丝和十二根外层丝，所述内层丝和所述外层丝的间隙间填充有六根填充丝；

所述中心绳芯为合成纤维芯，所述合成纤维芯拉力大≥2000N，含油率6‑10%，所述合成

纤维芯原料包括聚丙烯、聚乙烯以及增强剂，其中聚丙烯与聚乙烯的重量比为5:5，增强剂

为聚乙烯酰胺，其用量为聚丙烯、聚乙烯重量总和的2±0.5%；

所述钢丝绳直径为8.10‑8.30mm、破断拉力≥37.4KN、强度1770MPa级。

2.根据权利要求1所述的一种高强度钢丝绳，其特征在于：所述钢丝绳捻距为49 .0‑

52.0mm，不圆度＜3%，圆度＞99%，所述钢丝绳捻向为右交互捻，所述中心丝强度≥1770MPa。

3.根据权利要求1所述的一种高强度钢丝绳，其特征在于：所述中心丝直径为0.65±

0.01mm，所述内层丝、外层丝直径均为0.53±0.01mm，所述填充丝直径为0.22±0.01mm。

4.根据权利要求1所述的一种高强度钢丝绳，其特征在于：所述合成纤维芯公称直径

4.30mm，直径允许偏差在4.20‑4.40mm，线密度11‑12g/m。

5.一种如权利要求1‑4任一项所述的高强度钢丝绳的制备方法，其特征在于：包括如下

步骤：

盘条检验、酸洗磷化表面处理、粗拉丝、热处理工艺、水箱拉丝、股绳捻制、合绳、检验；

其中热处理工艺为：

炉温从进料到出料的温度依次为950±5℃、935±5℃、920±5℃、905±5℃、890±5℃，

DV值为65；

合绳工艺中：预变形器轮距为钢丝绳捻距的0.86‑0.88倍，变形器压下量为钢丝绳直径

的1.5‑1.6倍，合绳矫直轮压下量为钢丝绳直径的1.0‑1.2倍，合绳矫直轮轮距为钢丝绳捻

距的1.6‑1.7倍，设计预警为：预张力设计为12.4‑12.6KN时，钢丝绳绳径最小值为7.85mm，

绳径最大值为8.10mm。

6.根据权利要求5所述的一种高强度钢丝绳的制备方法，其特征在于：所述粗拉丝工艺

中，中心丝由5.50mm的盘条拉拔至1.98mm，直径偏差为0‑0.03mm；

外层丝和内层丝由5.50mm的盘条拉拔至1.85mm，直径偏差为0‑0.03mm；

填充丝由5.50mm的盘条拉拔至0.92mm，直径偏差为0‑0.02mm。

7.根据权利要求5所述的一种高强度钢丝绳的制备方法，其特征在于：所述中心丝、外

层丝和内层丝所用盘条的化学成分按重量百分比计为：C  0 .52‑0 .60%、S≤0.035%、P≤

0.035%、Si  0.17‑0.37%、Mn  0.50‑0.80%，余量为铁和不可避免的杂质元素；

所述填充丝所用盘条的化学成分按重量百分比计为：C  0 .42‑0 .50%、S≤0.035%、P≤

0.035%、Si  0.17‑0.37%、Mn  0.50‑0.80%，余量为铁和不可避免的杂质元素。

8.根据权利要求5所述的一种高强度钢丝绳的制备方法，其特征在于：所述水箱拉丝工

艺中：中心丝直径由1.98mm拉拔至0.65mm，直径偏差±0.01mm；

外层丝和内层丝直径由1.85mm拉拔至0.53mm，直径偏差±0.01mm；

填充丝直径由0.92mm拉拔至0.22mm，直径偏差±0.01mm。

9.根据权利要求5所述的一种高强度钢丝绳的制备方法，其特征在于：所述股绳捻制工

艺中：外层股股径2.60mm，直径偏差±0.03mm，捻距为外层股股径的8.5倍±1.5%，后调直装

置设置有6组。
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10.根据权利要求5所述的一种高强度钢丝绳的制备方法，其特征在于：所述合绳工艺

中后调直装置设置有6组。
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一种高强度钢丝绳及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及钢丝绳技术领域，尤其是涉及一种高强度钢丝绳及其制备方法。

背景技术

[0002] 钢丝绳是一种由钢丝按照一定的规律捻制成股、股捻制成绳的螺旋体，具有挠性

好、承载力强、传动平稳、耐磨性强和自重轻、独特的螺旋结构等优点，广泛应用于电梯、船

舶运输、矿山机械、海洋工程、航空航天等领域。钢丝绳在电梯工作时发挥着重要作用，是电

梯的重要构件之一。现有的电梯用钢丝绳一般使用在中高层建筑有机房，而在低层无机房

电梯中，由于空间有限，电梯中关于钢丝绳调整装置相比于有机房存在一定的欠缺与不足，

所以低层无机房电梯中对于钢丝绳整体性能的稳定性有更高的要求。

[0003] 针对无机房电梯使用环境，钢丝绳在保证更低更稳定的伸长同时还需提供优秀的

耐磨与抗弯曲疲劳性能。现有行业内电梯用钢丝绳普遍采用8×19S结构，绳芯为天然纤维

绳芯或钢芯，强度级为1370/1770MPa或1620/1770MPa，其中19S结构钢丝绳在1770MPa高强

度下柔韧性偏低，影响安装与抗弯曲疲劳性能。天然纤维芯绳芯储油性能优良，支撑力较

好，但直径均匀性差，局部绳芯线密度不均匀，性能受到环境因素影响较大，影响电梯绳伸

长性能一致性；钢芯绳芯强度高，稳定性好，但含油率较少(2‑3％)，增大了在用电梯的维保

费用并缩短了维保周期，而且钢芯绳自重过大、制造成本过高。

发明内容

[0004] 为了解决现有电梯用钢丝绳存在的问题，本发明提供一种高强度钢丝绳及其制备

方法，旨在设计强度级为1770MPa  6×25F‑SFC高强度合成纤维芯钢丝绳，通过改进绳芯性

能与钢丝绳结构，在降低成本前提下，满足无机房电梯使用要求，拥有广泛的使用前景。

[0005] 本发明的第一方面：提供一种高强度钢丝绳，采用如下的技术方案：

一种高强度钢丝绳，包括中心绳芯和多股捻制在中心绳芯外围的外层股，所述钢

丝绳结构为6×25F‑SFC，每股所述外层股由内到外依次包括一根中心丝、六根内层丝和十

二根外层丝，所述内层丝和所述外层丝的间隙间填充有六根填充丝；

所述中心绳芯为合成纤维芯，所述合成纤维芯拉力＞2000N，含油率6‑10％，所述

合成纤维芯原料包括聚丙烯、聚乙烯以及增强剂，其中聚丙烯与聚乙烯的重量比为5:5，增

强剂为聚乙烯酰胺，其用量为聚丙烯、聚乙烯重量总和的2±0.5％；

所述钢丝绳直径为8.10‑8.30mm、破断拉力≥37.4KN、强度1770MPa级。

[0006] 优选的，所述钢丝绳捻距为49.0‑52.0mm，不圆度＜3％，圆度＞99％，所述钢丝绳

捻向为右交互捻，所述中心丝强度≥1770MPa。

[0007] 优选的，所述中心丝直径为0.65±0 .01mm，所述内层丝、外层丝直径均为0.53±

0.01mm，所述填充丝直径为0.22±0.01mm。

[0008] 优选的，所述合成纤维芯公称直径4.30mm，直径允许偏差在4.20‑4.40mm，线密度

11‑12g/m。
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[0009] 本发明的第二方面：提供一种高强度钢丝绳的制备方法，包括如下步骤：

盘条检验、酸洗磷化表面处理、粗拉丝、热处理工艺、水箱拉丝、股绳捻制、合绳、检

验；其中热处理工艺为：

炉温从进料到出料的温度依次为950±5℃、935±5℃、920±5℃、905±5℃、890±

5℃，DV值为65；

合绳工艺中：预变形器轮距为钢丝绳捻距的0.86‑0.88倍，变形器压下量为钢丝绳

直径的1.5‑1.6倍，合绳矫直轮压下量为钢丝绳直径的1.0‑1.2倍，合绳矫直轮轮距为钢丝

绳捻距的1.6‑1 .7倍，设计预警为：预张力设计为12.4‑12 .6KN时，钢丝绳绳径最小值为

7.85mm，绳径最大值为8.10mm。

[0010] 优选的，所述粗拉丝工艺中，中心丝由5.50mm的盘条拉拔至1.98mm，直径偏差为0‑

0.03mm；

外层丝和内层丝由5.50mm的盘条拉拔至1.85mm，直径偏差为0‑0.03mm；

填充丝由5.50mm的盘条拉拔至0.92mm，直径偏差为0‑0.02mm。

[0011] 优选的，所述中心丝、外层丝和内层丝所用盘条的化学成分按重量百分比计为：

C0.52‑0.60％、S≤0.035％、P≤0.035％、Si  0.17‑0.37％、Mn  0.50‑0.80％，余量为铁和不

可避免的杂质元素；

所述填充丝所用盘条的化学成分按重量百分比计为：C  0 .42‑0 .50％、S≤

0.035％、P≤0.035％、Si  0.17‑0.37％、Mn  0.50‑0.80％，余量为铁和不可避免的杂质元

素。

[0012] 优选的，所述水箱拉丝工艺中：中心丝直径由1.98mm拉拔至0.65mm，直径偏差±

0.01mm；

外层丝和内层丝直径由1.85mm拉拔至0.53mm，直径偏差±0.01mm；

填充丝直径由0.92mm拉拔至0.22mm，直径偏差±0.01mm。

[0013] 优选的，所述股绳捻制工艺中：外层股股径2.60mm，直径偏差±0.03mm，捻距为外

层股股径的8.5倍±1.5％(即21.7‑22.4mm)，后调直装置设置有6组。

[0014] 优选的，所述合绳工艺中后调直装置设置有6组。

[0015] 综上所述，本发明具有以下有益效果：

(2)本申请得到的6×25F‑SFC结构、强度等级为1770MPa的钢丝绳，具有耐磨、耐弯

曲疲劳性能、低伸长、性能稳定的优点，适合无机房电梯的使用环境，而且6股钢丝绳的伸长

性能与结构稳固性比8股钢丝绳的伸长性能与结构稳固性更加优秀；

(2)合成纤维芯与6×25F结构的外层股的配合使用，使得钢丝绳整体的稳定性能

提升，同时合成纤维芯具有高强度、高强韧性、低伸长率、线密度均匀一致、纤维紧密度优

良，对环境适应性强的优点；

(3)将加热炉五个加热区的温度从进料区到出料区依次设置为950±5℃、935±5

℃、920±5℃、905±5℃、890±5℃，同时控制DV值为65时，在保证生产效率的同时，保证中

心丝、内层丝、外层丝和填充丝的热处理效果，使得中心丝、内层丝、外层丝和填充丝索氏体

化率达到95％以上，保证钢丝绳具有耐磨、耐弯曲疲劳以及性能稳定的优点；

(4)本申请中通过优化钢丝绳外层股用中心丝、内层丝、外层丝的直径，在满足无

机房电梯使用钢丝绳性能的同时，降低了钢丝绳的生产成本。
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附图说明

[0016] 图1是本申请钢丝绳6×25F‑SFC‑8mm截面结构示意图。

[0017] 附图标记说明：

1、外层丝；2、内层丝；3、中心丝；4、填充丝；5、合成纤维芯。

具体实施方式

[0018] 以下结合附图对本发明作进一步详细说明。

[0019] 一种高强度钢丝绳，其结构为6×25F‑SFC，如图1所示，具体包括由合成纤维芯5制

成的中心绳芯和六股捻制在中心绳芯外围的外层股，六股外层股包覆合成纤维芯5，每根外

层股从内到外依次包括中心丝3、内层丝2和外层丝1，中心丝3设置为一根，内层丝2和外层

丝1均设置为多根，具体为六根内层丝2围绕中心丝3设置，且内层丝2的表面与中心丝3的表

面抵接，十二根外层丝1围绕多根内层丝2设置，且外层丝1的表面与内层丝2的表面抵接，在

内层丝2和外层丝1的间隙中填充有六根填充丝4，其中：

中心丝直径为0.65±0.01mm，内层丝、外层丝直径均为0.53±0.01mm，填充丝直径

为0.22±0.01mm。

[0020] 中心丝、内层丝、外层丝所用盘条公称直径为5.50mm，直径允许偏差为±0.30mm，

盘条化学成分按重量百分比计为C  0 .52‑0 .60％、S≤0 .035％、P≤0.035％、Si  0 .17‑

0.37％、Mn  0.50‑0.80％，余量为铁和不可避免的杂质元素；盘条的抗拉强度≥800MPa，伸

长率≥8％，断面收缩率≥35％，盘条脱碳层深度≤2.0％D，盘条中不应有影响使用的淬火

组织存在。

[0021] 填充丝所用盘条公称直径为5.50mm，直径允许偏差为±0.30mm，盘条化学成分按

重量百分比计为C  0 .42‑0 .50％、S≤0.035％、P≤0.035％、Si  0 .17‑0 .37％、Mn  0 .50‑

0.80％，余量为铁和不可避免的杂质元素，盘条抗拉强度≥750MPa，伸长率≥8％，断面收缩

率≥40％，盘条脱碳层深度≤2.0％D，盘条中不应有影响使用的淬火组织存在。

[0022] 本申请合成纤维芯购自天津明梯金属丝绳制品有限公司，合成纤维芯的具体性能

如下：合成纤维芯公称直径为4.30mm，直径允许偏差为±0.10mm，含油率为6‑10％，线密度

为11‑12g/m，破断拉力＞2000N，捻向左交互，捻距≤3.3倍，合成纤维芯原料包括聚丙烯、聚

乙烯以及增强剂，其中聚丙烯与聚乙烯的重量比为5:5，增强剂为聚乙烯酰胺，用量为聚丙

烯、聚乙烯重量总和的2±0.5％，合成纤维芯的涂油方式为2股单丝涂油，其中使用的油脂

运动粘度(100℃)≥25mm2/s，滴点≥70℃，酸值≤0.35mg  KOH/g，外观为黄色均匀油膏。

[0023] 实施例1

一种高强度钢丝绳的制备方法，包括如下步骤

(1)盘条检验；

(2)酸洗磷化表面处理；

(3)粗拉丝：中心丝由5.50mm的盘条拉拔至1.98mm，直径偏差为0‑0.03mm，过程线

偏差为±0.03mm；

外层丝和内层丝由5.50mm的盘条拉拔至1.85mm，直径偏差为0‑0.03mm，过程线偏

差为±0.03mm；

填充丝由5.50mm的盘条拉拔至0.92mm，直径偏差为0‑0 .02mm，过程线偏差为±
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0.03mm；

(4)热处理工艺：经过粗拉丝工艺后的中心丝、内层丝、外层丝和填充丝进入加热

炉中，加热炉的5个加热区的温度从进料区到出料区的温度依次设置为950℃、935℃、920

℃、905℃、890℃，同时控制DV值为65；

(5)水箱拉丝：经过热处理工艺后，将中心丝直径由1.98mm拉拔至0.65mm，直径偏

差±0.01mm，过程线偏差为±0.02mm；

外层丝和内层丝直径由1.85mm拉拔至0.53mm，直径偏差±0.01mm，过程线偏差为

±0.02mm；

填充丝直径由0.92mm拉拔至0.22mm，直径偏差±0.01mm，过程线偏差为±0.02mm；

(6)股绳捻制工艺：将一根中心丝、六根内层丝、十二根外层丝和六根填充丝进行

配丝组成股径为2.60mm的外层股，外层股直径允许偏差为±0.03mm，捻距为21.7mm，捻制后

进行调直，调直装置设置有六组；

(7)合绳工艺，将股绳捻制工艺中得到的外层股与合成纤维芯进行合绳处理，设计

钢丝绳的公称直径为8mm，捻距为49.0mm其中：

预变形器轮距为钢丝绳捻距的0.86倍；

变形器压下量为钢丝绳直径的1.5倍；

合绳矫直轮压下量为钢丝绳直径的1.0‑1.2倍；

合绳矫直轮轮距为钢丝绳捻距的1.6倍；

设计预警：12.4‑12.6KN张力下，钢丝绳绳径最小值为7.85mm，钢丝绳绳径最大值

为8.10mm，使用激光测径仪对钢丝绳直径进行实时监测，超出直径允许范围时报警提示，操

作工应对钢丝绳直径、股直径等进行检测调整；捻制后进行调直，调直装置设置有六组；

(8)成品检验，钢丝绳捻向为右交互捻，捻制均匀、紧密、不松散，钢丝绳内钢丝不

得有交错、折弯和断丝等缺陷，钢丝绳股与绳表面应平整，允许有均匀缝隙；

(9)包装入库。

[0024] 实施例2

一种高强度钢丝绳的制备方法，包括如下步骤

(1)盘条检验；

(2)酸洗磷化表面处理；

(3)粗拉丝：中心丝由5.50mm的盘条拉拔至1.98mm，直径偏差为0‑0.03mm，过程线

偏差为±0.03mm；

外层丝和内层丝由5.50mm的盘条拉拔至1.85mm，直径偏差为0‑0.03mm，过程线偏

差为±0.03mm；

填充丝由5.50mm的盘条拉拔至0.92mm，直径偏差为0‑0 .02mm，过程线偏差为±

0.03mm；(4)热处理工艺：经过粗拉丝工艺后的中心丝、内层丝、外层丝和填充丝进入加热炉

中，加热炉的5个加热区的温度从进料区到出料区的温度依次设置为955℃、930℃、925℃、

905℃、895℃，同时控制DV值为65；

(5)水箱拉丝：经过热处理工艺后，将中心丝直径由1.98mm拉拔至0.65mm，直径偏

差±0.01mm，过程线偏差为±0.02mm；

外层丝和内层丝直径由1.85mm拉拔至0.53mm，直径偏差±0.01mm，过程线偏差为
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±0.02mm；

填充丝直径由0.92mm拉拔至0.22mm，直径偏差±0.01mm，过程线偏差为±0.02mm；

(6)股绳捻制工艺：将一根中心丝、六根内层丝、十二根外层丝和六根填充丝进行

配丝组成股径为2.60mm的外层股，外层股直径允许偏差为±0.03mm，捻距为22.0mm，捻制后

进行调直，调直装置设置有六组；

(7)合绳工艺，将股绳捻制工艺中得到的外层股与合成纤维芯进行合绳处理，设计

钢丝绳的公称直径为8mm，捻距为51mm其中：

预变形器轮距为钢丝绳捻距的0.86倍；

变形器压下量为钢丝绳直径的1.5倍；

合绳矫直轮压下量为钢丝绳直径的1.0‑1.2倍；

合绳矫直轮轮距为钢丝绳捻距的1.6倍；

设计预警：12.4‑12.6KN张力下，钢丝绳绳径最小值为7.85mm，钢丝绳绳径最大值

为8.10mm，使用激光测径仪对钢丝绳直径进行实时监测，超出直径允许范围时报警提示，操

作工应对钢丝绳直径、股直径等进行检测调整；捻制后进行调直，调直装置设置有六组；

(8)成品检验，钢丝绳捻向为右交互捻，捻制均匀、紧密、不松散，钢丝绳内钢丝不

得有交错、折弯和断丝等缺陷，钢丝绳股与绳表面应平整，允许有均匀缝隙；

(9)包装入库。

[0025] 实施例3

一种高强度钢丝绳的制备方法，包括如下步骤

(1)盘条检验；

(2)酸洗磷化表面处理；

(3)粗拉丝：中心丝由5.50mm的盘条拉拔至1.98mm，直径偏差为0‑0.03mm，过程线

偏差为±0.03mm；

外层丝和内层丝由5.50mm的盘条拉拔至1.85mm，直径偏差为0‑0.03mm，过程线偏

差为±0.03mm；

填充丝由5.50mm的盘条拉拔至0.92mm，直径偏差为0‑0 .02mm，过程线偏差为±

0.03mm；(4)热处理工艺：经过粗拉丝工艺后的中心丝、内层丝、外层丝和填充丝进入加热炉

中，加热炉的5个加热区的温度从进料区到出料区的温度依次设置为945℃、940℃、915℃、

910℃、885℃，同时控制DV值为65；

(5)水箱拉丝：经过热处理工艺后，将中心丝直径由1.98mm拉拔至0.65mm，直径偏

差±0.01mm，过程线偏差为±0.02mm；

外层丝和内层丝直径由1.85mm拉拔至0.53mm，直径偏差±0.01mm，过程线偏差为

±0.02mm；

填充丝直径由0.92mm拉拔至0.22mm，直径偏差±0.01mm，过程线偏差为±0.02mm；

(6)股绳捻制工艺：将一根中心丝、六根内层丝、十二根外层丝和六根填充丝进行

配丝组成股径为2.60mm的外层股，外层股直径允许偏差为±0.03mm，捻距为22.4mm，捻制后

进行调直，调直装置设置有六组；

(7)合绳工艺，将股绳捻制工艺中得到的外层股与合成纤维芯进行合绳处理，设计

钢丝绳的公称直径为8mm，捻距为52.0mm其中：
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预变形器轮距为钢丝绳捻距的0.88倍；

变形器压下量为钢丝绳直径的1.6倍；

合绳矫直轮压下量为钢丝绳直径的1.0‑1.2倍；

合绳矫直轮轮距为钢丝绳捻距的1.7倍；

设计预警：12.4‑12.6KN张力下，钢丝绳绳径最小值为7.85mm，钢丝绳绳径最大值

为8.10mm，使用激光测径仪对钢丝绳直径进行实时监测，超出直径允许范围时报警提示，操

作工应对钢丝绳直径、股直径等进行检测调整；捻制后进行调直，调直装置设置有六组；

(8)成品检验，钢丝绳捻向为右交互捻，捻制均匀、紧密、不松散，钢丝绳内钢丝不

得有交错、折弯和断丝等缺陷，钢丝绳股与绳表面应平整，允许有均匀缝隙；

(9)包装入库。

[0026] 对比例1

与实施例1的不同之处在于，用天然纤维芯代替合成纤维芯，其他步骤与实施例1

相同，其中天然纤维芯由剑麻制备而成，直径为4.2mm，直径偏差为4.10‑4.40mm，线密度13‑

14g/m，含油率为10‑14％，拉力＞1290N。

[0027] 对比例2

与实施例1的不同之处在于，热处理工艺中，加热炉的5个加热区的温度从进料区

到出料区的温度依次设置为940℃、925℃、910℃、895℃、880℃，其他步骤与实施例1相同。

[0028] 对比例3

与实施例1的不同之处在于，合绳工艺中：

预变形器轮距为钢丝绳捻距的0.80倍；

变形器压下量为钢丝绳直径的1.3倍；

合绳矫直轮压下量为钢丝绳直径的0.8‑0.9倍；

合绳矫直轮轮距为钢丝绳捻距的1.4倍，其他步骤与实施例1相同。

[0029] 对比例4

与实施例1的不同之处在于，合绳工艺中：

预变形器轮距为钢丝绳捻距的0.90倍；

变形器压下量为钢丝绳直径的1.7倍；

合绳矫直轮压下量为钢丝绳直径的1.3‑1.4倍；

合绳矫直轮轮距为钢丝绳捻距的1.8倍，其他步骤与实施例1相同。

[0030] 性能检测

对上述实施例得到的钢丝绳按照GB/T8903‑2018《电梯用钢丝绳》中的规定进行性

能检测，检测结果如下表所示。

[0031] 表1水箱拉丝后外层股各钢丝检测结果
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表2钢丝绳性能检测结果表

其中，弯曲疲劳测试为弯曲60万次后看断丝的根数。

[0032] 从表2中可以看出：本申请实施例1‑3得到的钢丝绳破断拉力＞40KN,弹性伸长和

结构伸长均比较低，经过60万次的弯曲后无断丝的情况出现，且本申请得到的钢丝绳的直

径均匀性好，其圆度均大于99％，不圆度均在3％以内，具有良好的性能稳定性。

[0033] 当用天然纤维芯代替合成纤维芯后，对比例1得到的钢丝绳的弹性伸长、结构伸

长、弯曲疲劳性能、圆度和不圆度均比实施例1中的性能差，说明本申请得到的钢丝绳的性
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能更加稳定。

[0034] 对比例2‑4与实施例1相比，当热处理工艺中的炉温以及合绳工艺中的参数不在本

申请限定的范围内后，其得到的钢丝绳的弹性伸长、结构伸长、弯曲疲劳性能、圆度和不圆

度均比实施例1中的性能差，说明通过调整热处理工艺以及合绳工艺中的工艺参数能够有

效保证结构为6×25F‑SFC的钢丝绳的耐弯曲疲劳性能以及钢丝绳的均匀性的问题。

[0035] 本具体实施方式的实施例均为本发明的较佳实施例，并非依此限制本发明的保护

范围，故：凡依本发明的结构、形状、原理所做的等效变化，均应涵盖于本发明的保护范围之

内。
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图1
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