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地球環境に配慮した溶接不要のエコ工法

公共建築工事標準仕様書（平成22年版から掲載）適合

WSP071-2014「管端つば出し鋼管継手加工・接合基準」適合

SAS363：2005「管端つば出しステンレス鋼管継手」適合

日本消防設備安全センター認定登録品
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溶接不要で品質・作業効率アップ！
施工コストと時間を大幅削減！
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CKが世界に拡めるフレア配管システム

1. 実績あるCKフレアマシンにＷフランジを組合せて「フレア配管システム」にしました。
　Wフランジは日本消防設備安全センターの認定も取得している商品です。

2. フレア配管システムは、工場加工、運搬、現場施工をトータルで考え直したシステムです。

3. フレア配管システムは、溶接不要、作業工数低減、納期短縮によりコスト削減を可能にします。

4. 日本水道鋼管協会WSP071-2014「管端つば出し鋼管継手加工・接続基準」と、
　ステンレス協会SAS363：2005「管端つば出しステンレス鋼管継手」に適合しています。

5. フレア工法では電力消費量を溶接工法の約1/3～1/10に抑えられる省エネ工法です。

配管施工において

［溶接］を必要としない
新しい配管工法です。

フレア工法とは？

フレアマシンでパイプを90度につば出し加工を行い
ルーズフランジなどで装着
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CKフレア配管システムは
右記の規格に適合しています。

■ 公共建築工事標準仕様書（平成22年版から掲載）
■ 日本水道鋼管協会WSP071-2014「管端つば出し鋼管継手加工・接続基準」
■ ステンレス協会SAS363：2005「管端つば出しステンレス鋼管継手」
■ （一財）日本消防設備安全センター認定登録品 認定番号：PJ-130-1号（フレア継手）、PJ-054-1号（Wフランジ）

6.1  外観／管継手の外観は滑らかで、使用上有害な傷、変形などの欠点があってはならない。
6.2  寸法及び寸法の許容差／管の形状、寸法及び許容差は、次による。

［a］継手の形状及び寸法は、表3及び図2による。
［b］つば径の許容差は、呼び方（呼び径）150Su（150A）以下は－4.0mm、200Su（200A）以上は－5mmとし、＋はボルト穴内径までとする。
［c］つばの直角度の許容差は、図3による。

注（2）　1種を標準品とし、2種は主にウエハー形バタフライ弁との接続用に用いる。

4.呼び圧力の種類・最高使用圧力・適用管　管継手の呼び圧力の種類・最高使用圧力及び適用管は表1による。

6.品質

7.1.2  形状、寸法及び寸法の許容差 つばの形状、寸法及び許容差は次による。
（1）つばの形状及び寸法は、表3、図3及び図4による。
（4）つば径の許容差は、全サイズ－3mm、＋はボルト穴内径までとする。

7.品質と試験方法

表1　呼び圧力の種類・最高使用圧力及び適用管

表3  寸法 （単位：mm）（単位：mm）

JIS G 3448の呼び方30Su～300Su／JIS G 3459の呼び径20A～300A
JIS G 3468の呼び径350A～500A

JIS G 3448の呼び方30Su～150Su／JIS G 3459の呼び径20A～150A

1.0MPa

2.0MPa

10K

20K

50A～400A

50A～500A

適用サイズ

STPG（JIS G 3454） Sch40

SGP（JIS G 3452）
SGPW（JIS G 3442）

原　管

2.0MPa

1.0MPa

最高使用圧力

4.最高使用圧力及び適用管
本接合による配管の最高使用圧力及び適用管は表１による。

表3　寸法

表１　最高使用圧力及び適用サイズ

注（2）

備考　1種を標準とし、2種はウエハー型の弁との接合用に用いる。

※1　適用管について鋼管メーカーが原管材料を指定する場合は特別な表示を行うことでできる。

図2　つば出し部

図3　直角度の許容差

363：2005抜粋SAS071-2014抜粋WSP

図3　つば出し部

図4　直角度の許容差

1 フレアマシンⅢで加工 2 パッキンを装着して
　 ボルトナットで締め付け

約60秒（1カ所あたり）90度にツバ出し

｜環境対応｜高品質｜安全性｜省エネルギー｜コスト削減｜納期短縮｜
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※（○）はオプションになります。※400型は、65A～200Aが温間装置標準装備となります。※SGPをフレア加工する場合は、電縫管又はフレア用鋼管をご使用下さい。

仕様表●フレアマシンⅢ 200型 仕様表●フレアマシンⅢ 400型

加工時間 約60秒

主要動力負荷 油圧ユニット 3.7kW　主軸モーター 2.2kW

電源容量 3相200V　30A

重量 1,300kg

寸法 1,500W×843D×1,400H

適応パイプ SGP、SUS10S、Su、STPG　Sch40

加工範囲 40～200A

加工時間 約60秒

温間装置燃料
加熱バーナー最大熱量 プロパンガス 16,000kcal/h 温間装置燃料

加熱バーナー最大熱量 プロパンガス 16,000kcal/h

主要動力負荷 油圧ユニット 3.7kW　主軸モーター 3.7kW

電源容量 3相200V　50A

重量 3,200kg

寸法 1,780W×1,410D（1,130D）×1,770H

適応パイプ SGP、SUS10S、Su、STPG　Sch40

加工範囲 65～400A

フレアマシンⅢ 200型と400型
マークスリー

●溶接不要で品質・作業効率・安全性を大幅にアップできます。
●小口径は40Aまで対応、Su管にも対応しています。

●軽量化でマシンの現場持ち込みが可能になりました。
●マシンの価格を20％削減（当社従来製品比）しました。

｜フレアマシンⅢ 400型｜

1,500843

1,400

｜フレアマシンⅢ 200型｜

1,7801,410
（1,130）

1,770

フレアマシンの内部ローラー

フレアマシンの操作パネル

▶フレア加工工程▶フレアマシンⅢの特長

❶ 200型は、SGPは40～200A、Suは50～200Suを加工可能。
　 400型は、65～400Aを加工可能。
❷ 重量を従来比およそ50％に軽量化。
❸ 世界最軽量。
❹ 座屈なくSu管が加工できる。
❺ 温間装置をマシンと一体化したため加工品質は安定。
❻ 加工の時間はSGPで約60秒。
❼ WSP071、SAS363に適合したつば出し加工。
❽ SGP40A～300Aで最小短管200mm加工可能。
❾ タッチパネルに段取り手順が表示されるので段取り作業も簡単。

パイプをセットします。 バーナーでパイプを
自動加熱します。

ローラーでパイプを
加工します。

90度まで拡げ、加工完了です。
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※（○）はオプションになります。※400型は、65A～200Aが温間装置標準装備となります。※SGPをフレア加工する場合は、電縫管又はフレア用鋼管をご使用下さい。

仕様表●フレアマシンⅢ 200型 仕様表●フレアマシンⅢ 400型

加工時間 約60秒

主要動力負荷 油圧ユニット 3.7kW　主軸モーター 2.2kW

電源容量 3相200V　30A

重量 1,300kg

寸法 1,500W×843D×1,400H

適応パイプ SGP、SUS10S、Su、STPG　Sch40

加工範囲 40～200A

加工時間 約60秒

温間装置燃料
加熱バーナー最大熱量 プロパンガス 16,000kcal/h 温間装置燃料

加熱バーナー最大熱量 プロパンガス 16,000kcal/h

主要動力負荷 油圧ユニット 3.7kW　主軸モーター 3.7kW

電源容量 3相200V　50A

重量 3,200kg

寸法 1,780W×1,410D（1,130D）×1,770H

適応パイプ SGP、SUS10S、Su、STPG　Sch40

加工範囲 65～400A

フレアマシンⅢ 200型と400型
マークスリー

●溶接不要で品質・作業効率・安全性を大幅にアップできます。
●小口径は40Aまで対応、Su管にも対応しています。

●軽量化でマシンの現場持ち込みが可能になりました。
●マシンの価格を20％削減（当社従来製品比）しました。

｜フレアマシンⅢ 400型｜

1,500843

1,400

｜フレアマシンⅢ 200型｜

1,7801,410
（1,130）

1,770

フレアマシンの内部ローラー

フレアマシンの操作パネル

▶フレア加工工程▶フレアマシンⅢの特長

❶ 200型は、SGPは40～200A、Suは50～200Suを加工可能。
　 400型は、65～400Aを加工可能。
❷ 重量を従来比およそ50％に軽量化。
❸ 世界最軽量。
❹ 座屈なくSu管が加工できる。
❺ 温間装置をマシンと一体化したため加工品質は安定。
❻ 加工の時間はSGPで約60秒。
❼ WSP071、SAS363に適合したつば出し加工。
❽ SGP40A～300Aで最小短管200mm加工可能。
❾ タッチパネルに段取り手順が表示されるので段取り作業も簡単。

パイプをセットします。 バーナーでパイプを
自動加熱します。

ローラーでパイプを
加工します。

90度まで拡げ、加工完了です。
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温間加工
の特長

フレア工法
のメリット

●冷間加工●温間加工

●冷間加工●温間加工

冷間加工と温間加工のめっき剥離比較

冷間加工と温間加工のステンレス管の座屈比較

ステンレス管の加工時の座屈と
材質の加工硬化を抑制します。

●作業時間がかかる ●健康・環境への悪影響
●改修工事での施工管理が大変
●連続加工が困難 ●作業者による品質のばらつき
●火災発生の危険性 ●消費電力が大きい

従来の溶接工法

●作業時間を大幅に短縮 ●火災の心配なし
●改修工事にも最適 ●作業環境をクリーンに
●連続加工が可能 ●仕上がりは常に高品質

ボルト合わせも簡単、
省エネ・コストダウン！ CKフレアマシンⅢを

ご使用頂いている
お客様の声最小短管200mm！

フレアマシンと自動溶接機の消費電力比較グラフ

消
費
電
力
量（
Wh
）

65A 80A 100A 125A 150A 200A 250A 300A 350A 400A

200

0

400

600

800

1,000

1,200

1,400

1,600

2,000

1,800

サイズ

フレアマシンⅢ 200型

フレアマシンⅢ 400型

自動溶接機（フランジ溶接）

自動溶接機（突き合わせ）

フレア工法

亜鉛めっき管を加工してもめっき剥離が少
なくて仕上がりがきれい。

SUS管はクランプ跡が付かないし、座屈も
ほとんどなくきれい。

フレアマシンを購入してから、仕事の幅が
広がった。

加工時間が短いから、CKフレアマシン導
入後、コストや納期が20％削減できた。

もっと早くから導入すればよかった。

サイズ替えなど、タッチパネルで操作説明
を全てしてくれるのでわかりやすい。

溶接と違って資格不要なので、誰でも簡単
に加工ができる。

角度調整機能やメンテナンス時期を自動で
知らせてくれるので安心して使用できる。

購入後もプログラム上でバージョンアップ
をしてくれるので常に新しい機能が使える。

など多数の方から大満足を頂いています。自動溶接機は口径が大きくなるにつれ、消費電力も大きくなるが、
フレアマシンは口径が大きくなっても消費電力はほとんど変わりません。

フレア加工時の
溶融亜鉛めっきの
剥離を抑制します。

■ 耐圧試験（水圧試験）
■ 冷温水繰返し試験
■ 腐食試験
■ 耐震試験

■ 引張試験
■ 内圧繰返し試験
■ 曲げ試験

耐圧試験1

内圧繰返し試験4

耐震試験7

腐食試験5 曲げ試験6

引張試験2 冷温水繰返し試験3

【試験項目】

※各種試験データなどのご要望は当社営業担当までお問い合わせください。

CKフレア配管システムの性能評価試験

CKフレア配管システムが、常に高い品質と安全性を保つため、「WSP071-2014 管端つば出し鋼管継手加工・接合基準」、
「SAS363：2005 管端つば出しステンレス鋼管継手」の規格に定める評価試験設備をすべて自社内に保有しています。

WSP071-2014／SAS363：2005適合

1

3

5

7

2

4

6

独立行政法人防災科学技術研究所のEーディフェンスによる耐震試験で、実際に4階建てのビル（下部写真）を建設し、
阪神大震災クラスの震度6強の揺れを加えましたが、一切漏れませんでした。
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■CKフレアマシンⅢ200型（寸法図）

■CKフレアマシンⅢ400型（寸法図）

CKむえんラップ

ラップ端部を亜鉛除去済み。
従来の手作業による亜鉛除去が不要に！

｜標準在庫品なので、即日出荷可能｜

日本消防設備安全センター認定登録品（認定番号：PJ-130-1号）
WSP071管端つば出し鋼管継手加工・接合基準適合

【材料】
JIS G 3452
配管用炭素鋼鋼管（SGP）

【表面処理】
溶融亜鉛メッキ（白品）

呼び径
(A)

入り数
(個)

65

80

100

125

150

200

250

寸法（mm） 定価（円）

管外径
（D）

つば径
（G）

長さ
（L）

管肉厚

76.3

89.1

114.3

139.8

165.2

216.3

267.4

116

126

151

182

212

262

324

80

80

100

125

130

140

140

亜鉛除去幅
（W）

15

15

15

15

15

15

15

30

24

16

10

8

4

2

SGP
白品
3,010

3,520

4,310

6,580

8,350

13,040

17,600

SGP
4.2

4.2

4.5

4.5

5.0

5.8

6.6

※L寸法の公差±2mm  
※SGP250Aは消防認定品ではありません。
※消費税と運賃は含まれておりません。本誌に掲載の製品情報は、予告無く変更する場合があります。予めご了承下さい。
※消火配管に使用する場合のパッキンは、JIS R 3453ジョイントシートと同等以上の物（泡消火設備はPTFEで包んだ物）またはEPDM製をご使用ください。

H29.8.1制定

D

L

W

G

仕様

07 08



1,
69
0

1,
12
0

5050

1,
77
0

1,780

2,
41
2

1,
13
0

電源取込口

ガス接続口

ガス接続口

制御盤
制御盤制御盤

1,780

1,130

1,
41
0

制御盤 制御盤

1,
97
5

50

843

84
3

96
3

50

1,500

1,500

1,
40
0

制御盤
電源取込口

ガス接続口

ガス接続口

ガス接続口

■CKフレアマシンⅢ200型（寸法図）

■CKフレアマシンⅢ400型（寸法図）

CKむえんラップ

ラップ端部を亜鉛除去済み。
従来の手作業による亜鉛除去が不要に！

｜標準在庫品なので、即日出荷可能｜

日本消防設備安全センター認定登録品（認定番号：PJ-130-1号）
WSP071管端つば出し鋼管継手加工・接合基準適合

【材料】
JIS G 3452
配管用炭素鋼鋼管（SGP）

【表面処理】
溶融亜鉛メッキ（白品）
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入り数
(個)

65

80

100

125

150

200

250
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※L寸法の公差±2mm  
※SGP250Aは消防認定品ではありません。
※消費税と運賃は含まれておりません。本誌に掲載の製品情報は、予告無く変更する場合があります。予めご了承下さい。
※消火配管に使用する場合のパッキンは、JIS R 3453ジョイントシートと同等以上の物（泡消火設備はPTFEで包んだ物）またはEPDM製をご使用ください。

H29.8.1制定
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L

W

G
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Wフランジ寸法（単位：mm）

サイズ
（A）

65

200

125

100

80

150

ボルト
サイズ

M20

M20

M20

M16

M16

M16

10

8

6

6

6

ボルト
本数

4

320

270

239

204

182

172

フランジ外径
（mm）

約11.3

約9.3

約7.2

約3.9

約3.4

約3.6

重量（kg）

121（+0、－8）

126（+0、－3）

152（+0、－4）

183（+0、－4）

214（+0、－5）

264（+0、－5）

120

80

110

170

230

210

対応つば外径 締付トルク
（N・m） 標準品

定価（円）
耐熱品

6,700

7,450

8,500

12,180

15,500

19,350

8,040

8,940

10,200

14,616

18,600

23,220

●ラインアップはSGP 65A～200A
●最高使用圧力1.0MPa。
●外径が小さくて軽量。ボルト本数が少なく、ボルト・パッキンが
　プリセットしてあるから作業工数を大幅に削減可能。
●ボルト本数も少ないから作業時間短縮可能。

●特殊パッキンだから対角締めは不要。
●標準パッキンは耐塩素EPDMを使用（使用温度5～60℃）。
●耐熱パッキン（フッ素ゴム）も品揃え（使用温度5～80℃）。
●フランジが後付けだから吊り込み重量が軽くて作業がラク。
●日本消防設備安全センター認定取得（認定番号：PJ-054-1号）

Wフランジの特長
ダブル

世界初!

CKWフランジ

日本消防安全センター認定登録品（認定番号：PJ-054-1号）
第14回環境・設備デザイン賞の優秀賞を受賞

●パイプの運搬・吊り作業を軽減
●壁の貫通穴を小さくできる

●フランジを通すため壁に大きく
　貫通穴を開ける必要がある

従来のルーズフランジ フレア工法

梁貫通の
施工性アップ!

Wフランジ
施工手順

ボルトを締付ける

Wフランジをフレア部に取り付ける 専用パッキンをセットする

本体を組付ける

▶

Wフランジ
のメリット

1 2

3 4

シーケー金属
ホームページで
施工動画が
確認できます。

H22.2.1制定

09 10

※耐熱パッキン仕様は、㈶日本消防設備安全センター認定登録品
ではありません。
※日本水道鋼管協会WSP-071「管端つば出し鋼管継手加工・接続
基準」に規定する管端つば出し継手の接合以外に使用しないで
下さい。

※プリセットされた専用パッキン以外のパッキンを使用しないで
下さい。

※消費税と運賃は含まれておりません。本誌に掲載の製品情報
は、予告無く変更する場合があります。予めご了承下さい。



Wフランジ寸法（単位：mm）
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約3.6

重量（kg）

121（+0、－8）

126（+0、－3）

152（+0、－4）

183（+0、－4）

214（+0、－5）

264（+0、－5）

120

80

110

170

230

210

対応つば外径 締付トルク
（N・m） 標準品

定価（円）
耐熱品

6,700

7,450

8,500

12,180

15,500

19,350

8,040

8,940

10,200

14,616

18,600

23,220

●ラインアップはSGP 65A～200A
●最高使用圧力1.0MPa。
●外径が小さくて軽量。ボルト本数が少なく、ボルト・パッキンが
　プリセットしてあるから作業工数を大幅に削減可能。
●ボルト本数も少ないから作業時間短縮可能。

●特殊パッキンだから対角締めは不要。
●標準パッキンは耐塩素EPDMを使用（使用温度5～60℃）。
●耐熱パッキン（フッ素ゴム）も品揃え（使用温度5～80℃）。
●フランジが後付けだから吊り込み重量が軽くて作業がラク。
●日本消防設備安全センター認定取得（認定番号：PJ-054-1号）

Wフランジの特長
ダブル

世界初!

CKWフランジ

日本消防安全センター認定登録品（認定番号：PJ-054-1号）
第14回環境・設備デザイン賞の優秀賞を受賞

●パイプの運搬・吊り作業を軽減
●壁の貫通穴を小さくできる

●フランジを通すため壁に大きく
　貫通穴を開ける必要がある

従来のルーズフランジ フレア工法

梁貫通の
施工性アップ!

Wフランジ
施工手順

ボルトを締付ける

Wフランジをフレア部に取り付ける 専用パッキンをセットする

本体を組付ける

▶

Wフランジ
のメリット

1 2

3 4

シーケー金属
ホームページで
施工動画が
確認できます。

H22.2.1制定

09 10

※耐熱パッキン仕様は、㈶日本消防設備安全センター認定登録品
ではありません。
※日本水道鋼管協会WSP-071「管端つば出し鋼管継手加工・接続
基準」に規定する管端つば出し継手の接合以外に使用しないで
下さい。

※プリセットされた専用パッキン以外のパッキンを使用しないで
下さい。

※消費税と運賃は含まれておりません。本誌に掲載の製品情報
は、予告無く変更する場合があります。予めご了承下さい。



Ecology

Economy

ISO 9001認証取得
ISO 14001認証取得
鋳鉄製管フランジ  JIS B 2239 認証番号 JW0408004
ねじ込み式可鍛鋳鉄製管継手 JIS B 2301 認証番号 JW0407006
溶融亜鉛めっき  JIS H 8641 認証番号 TC0407006
水道用架橋ポリエチレン管継手 JIS K 6788 認証番号 JW0407007
ポリブテン管継手  JIS K 6779 認証番号 JW0417002

http://www.ckmetals.co.jp

※改良のため、仕様は予告なく変更することがあります。
2019.09  第8版

No.4067-ISO 9001
No.E2020-ISO 14001

地球環境に配慮した溶接不要のエコ工法

公共建築工事標準仕様書（平成22年版から掲載）適合

WSP071-2014「管端つば出し鋼管継手加工・接合基準」適合

SAS363：2005「管端つば出しステンレス鋼管継手」適合

日本消防設備安全センター認定登録品
認定番号：PJ-130-1（むえんラップ）、PJ-054-1（Ｗフランジ）

溶接不要で品質・作業効率アップ！
施工コストと時間を大幅削減！

フレア配管システム

〒933-0983 富山県高岡市守護町2-12-1
TEL（0766）21-1448㈹／FAX（0766）22-5830
〒101-0032 東京都千代田区岩本町2-8-8 ユニゾ岩本町二丁目ビル4F
TEL（03）3861-8036㈹／FAX（03）3866-8467
〒550-0013 大阪市西区新町１-５-７ 四ッ橋ビルディング８F
TEL（06）6531-6776㈹／FAX（06）6531-6724
〒460-0011 名古屋市中区大須4-1-18 セイジョウビル9F
TEL（052）251-1761㈹／FAX（052）251-1762
〒007-0803 札幌市東区東苗穂3条3-2-83
TEL（011）780-8808㈹／FAX（011）780-8809
〒984-0002 仙台市若林区卸町東5-3-32
TEL（022）287-0090／FAX（022）287-0095
〒731-0135 広島市安佐南区長束3-47-10
TEL（082）509-0460／FAX（082）509-0461
〒812-0896 福岡市博多区東光寺町1-11-28
TEL（092）433-3057／FAX（092）433-3058
〒933-0983 富山県高岡市守護町2-12-1
TEL（0766）26-0722㈹／FAX（0766）26-0833

本 社・工 場

東 京 支 店

大 阪 支 店

名古屋支店

北海道営業所

仙台営業所

広島営業所

福岡営業所

北陸営業所


