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第一部分第一部分

产品介绍产品介绍
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2013年4月，CO-60W产品开发上市，它针对华东地区及

1. 产品介绍

中西部地区等使用外开窗较多的地区开发，其加工方便、能

使外开窗压条内置并可与现有型材配套使用。

▣外开窗压条内置化、加工便利化

- 可保证压条内置- 可保证压条内置

- 选材、下料及焊接均比传统加工方式方便，可缩减加工工序

- 可加工异型窗

内开框外开框

内开框

焊接1次 安装压条

内开框

焊接2次安装压条

2次次 30% 50%

1次

2次

加
工
工
序

6次

4次 焊
接
次
数

30% 50%

序

CO-60Z型梃

数

CO-60Z型梃
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▣确保水密气密保温性

新的高密封胶条开发 保证整窗的气密性 水密性

1. 产品介绍

- 新的高密封胶条开发，保证整窗的气密性、水密性

- 特定锁块开发，成窗结构稳定，提升其水密、气密性

- 保温性较之前略有提升

特殊密封胶条设计

- 保证水密、气密、保温性能提高

特定锁块开发特定锁块开发

1.80 1.75

型材k值

(W/m2 · K) 3%3%
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普通外开 加辅框外开

秀美60

普通外开

秀美60

加辅框外开

注：型材k值越小代表保温性越好



▣通用性好

秀美 经典系列通用

1. 产品介绍

- 60秀美、60经典系列通用

与秀美60系列装配图 与经典60系列装配图

▣大窗型易加工

现在的流行窗型都是大窗型，采用Z型梃加工方式，使用型材种

类多 很难进行焊接 无法实现大窗型设计 但采用CO 60W产品类多，很难进行焊接，无法实现大窗型设计。但采用CO-60W产品，

型材种类使用少，焊接方便可以进行加工。

内开框外开框 外开框

FZ梃
外开框

内开框内开框

外开框

内开梃FZ梃

内开梃内开梃 内开梃

FZ梃 FZ梃

FZ梃
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内开框

Z型梃方式型材使用



1. 产品介绍

内开框

内开框内开框

内开梃 内开梃

内开梃

内开框

内开梃 内开梃

转换料方式型材使用

▣生产、库存管理方便，备货少

BF-PYI
BF-PYO
FF-PYI

BF-PYI

FF PYIFF PYI
FF-PYO
FZ-PY
SF-PYO
GB-Y

FF-PYI

SF-PYO

CO-60W

▣米重小，成本低

- 米重570g/m，白色产品，成本较低。

▣产品用途

适合 般建筑物 与外平开窗配合使用
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- 适合一般建筑物，与外平开窗配合使用。



第二部分第二部分

产品图面产品图面
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型材图面

2. 产品图面

CO-60W 米重：570g/m

CO-60  RF
厚度：1.5mm
米重：735g/m
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配件图面

2. 产品图面

锁块（Combi）：秀美60、经典60使用

配件图面

8

小胶条 密封胶条



与秀美60系列配合装配图

2. 产品图面

210g/mGB-2220W

BF-60PYI

FF-60PYI

1,060g/m

1,190g/m

米重 备注名称

SF-60PYO 1,240g/m

CO-60W 570g/m

A

gGB 2220W
1,046g/m

FF-60P RF

BF-60P RF

1,128g/m

1.5mm
1.5mm
1.5mm

SF-60PO RF 885g/m

CO-60  RF 735g/m 1.5mm

B B'

7 30

A-A’

40
39

.7 13

A'
A A

130
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B-B’
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与经典60系列配合装配图

2. 产品图面

210g/mGB-2220W

BF-60YI

FF-60YI

1,129g/m

1,207g/m

米重 备注名称

SF-60YO 1,275g/m

CO-60W 570g/m

A

1.5mm
1.5mm
1.5mm

CO-60  RF 735g/m 1.5mm

1,444g/mBF-60 RF

FF-60 RF 1,210g/m
SF-60O RF 1,066g/m

B B'

39
.7

14
3

A'
A-A’

50

A'

143
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B-B’
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第三部分第三部分

加工指南加工指南
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门窗加工流程简图

门窗加工流程简图

一般情况下，塑钢门窗的加工流程是相对固定的，但转换料CO-60W

产品在个别的工序、加工顺序上略有差异，存在特殊的地方，故加工时需

特别注意，其它相同的详细步骤请参照《LG通用加施工手册》。

去掉固定螺钉

图纸确认 下料计算 备 料 下料切割

螺钉固定型材

铣排水孔 钢衬固定 清 角焊 接

螺钉再次
固定型材

铣排水孔 钢衬固定 清 角焊 接

安装密封胶条

密封条五金件安装
（合页、传动器）

玻璃安装
（现场）

五金调整压条加工

完

成
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 门窗制作说明

CO-60W加工方式

此转换料产品，可应用于60秀美、60经典两个系列上；在中梃连接

上，既可以采用焊接，亦可采用螺接(螺接时螺接插件使用T形插件)，但

不管是焊接还是螺接，均只能使用一般中梃。下图为采用CO-60W产品后，

门窗加工时的型材使用情况。
内开框内开框

内开框内开框

内开梃 内开梃

内开梃

外开扇 外开扇

内开框内开框

内开框

内开梃 内开梃

转换料方式型材使用转换料方式型材使用

 加工步骤

1）内开框和转换料固定

以焊接为例，说明使用转换料CO-60W产品后门窗的加工工序。

先将转换料CO-60W与内开框

用螺钉固定在一起，以备一体

下料切割，螺钉间距约500mm，

但需避让切割位置。
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但需避让切割位置。



CO-60W加工方式

2）型材的下料切割

将固定好的CO-60W与内开框

同时下料切割。

焊接的 切割也是 与焊接的V口切割也是CO-60W与

内开框一体切割。
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CO-60W加工方式

3）将固定的螺钉取下

型材下料切割及V口切割后将

CO-60W与内开框两者固定的

螺钉取下。螺钉取下

4）铣排水孔）铣排水孔

CO-60W和内开框分别铣排水孔，

内开框常规铣，转换料铣排水孔

位置和方法如左图所示。

排水孔
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5）钢衬的切割与固定

CO-60W加工方式

CO-60W和内开框均需安装规

定的钢衬。

6）密封胶条的安装

CO-60W和内开框之间的密封

用胶条（左图中红圈内所示）

要在两者固定之前提前安装好要在两者固定之前提前安装好。
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7）再次固定两型材

CO-60W和内开框都安装好钢

CO-60W加工方式

CO-60W和内开框都安装好钢

衬并铣排水孔后再次用螺钉固

定。

红色圆圈处需安装工艺孔盖。

8）型材一体焊接

CO-60W和内开框用螺钉固定

后进行一体焊接（包括V口焊

接）。接

9）焊缝的清角

焊接完以后进行常规的焊缝清
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角等常规处理。



CO-60W加工方式

其它加工步骤与塑钢门窗常规加工方式一致

备注：

门窗制作时其它注意点

其它加工步骤与塑钢门窗常规加工方式 致

1）

使用的是专门为CO-60W产

品开发的锁块，与以往的锁

块不同，安装位置如左图所

示。

固定转换料和窗框的位置需

安装工艺孔盖，如左图所示。

2）

采用螺接方式的加工过程不详细介绍，
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注意螺接插件只能使用T形插件。


