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Compact compounding system with high precision 
and less material loss

JCW2-i
Gravimetric Blender

Measuring Points

Max. Measuring Capacity
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When you want to improve mixture uniformity
to in crease product yields.

When you want to install a blender using minimal space
without sacrificing performance.

The ideal Gravimetric blender for these situations:

When you want to minimize the waste of mixed material 
when changing materials or colors.

JB Type

Airflow Mixing

Airflow Mixing

Measuring Unit

Mixing Unit

PAT.

Hopper on 
Molding Machine

The blender learns the handling capacity of the molding machine and optimizes the batch and charge quantities. When the amounts used are small, the blender reduces the batch and 
charge quantities to minimize the amount of wasted mixed materials  when materials are changed.

The measuring and mixing units are 
separate. Because the measured materials 
are mixed above the molding machine, 
the separation of mixed material caused 
by conveyance can be prevented.

The blender uses an APH that utilizes the force of the airflow and also 
features a function to remove powder contained in the raw material.

Mixed Above the 
Molding Machine

The measuring and mixing units are 
integrated. This results in a simpler 
system configuration with a more 
compact unit above the molding machine 
and easier maintenance. 

Critical rotation is used to achieve optimal agitated mixing, unavailable 
from our competitors. The benefit of critical rotary speeds in mixing is 
as follows: if the agitation speed is excessive, centrifugal force 
becomes too strong; conversely, if the speed is too slow, the mixture is 
not well circulated and thus not thoroughly mixed. By mixing under 
conditions where the material can be agitated such that the centrifugal 
force closely matches the gravitational force on the material, optimum 
mixing conditions are achieved.

Integrated Blender

When you use different raw materials with different 
properties, the JCW2 measures and feeds the optimum 
amount for that material, so there is no need for 
measurement checking.

Introduction of a proprietary control system 
provides intelligent machine feeding.

The JCW2 takes 
only up to 10 sec.

Typically takes 15 to 30 sec.

Existing Models: Two-Step Feed

Three-step feeding allows high-speed measuring so that 
material can be supplied in a shorter time than conventional 
two-step feeding, with no loss of accuracy. And the smaller 
batch sizes enable a more compact unit.

Three-step feeding provides a 
quick and highly accurate supply.

Critical Rotary Speed Mixing

5 to 20 sec.

Composite Type

Separation Type

Mixing 
Method Features

Shorter Time

JCW2: Three-Step Feed

Simple Operation

Automatic Operation

User-friendly, interactive operation.

This automatically controlled device keeps the blender at its best performance level 
at all times. Even when there is a change in material, this device automatically detects 
and alters the measurement conditions to accommodate the new material.

Easy Cleaning

Adhering powder can be easily swept down to the bottom of the hopper, from which
remaining materials can be completely removed. The hopper and screw can easily be
removed, thus making cleaning up easier.

Extraction of Remaining Materials ScrewMeasuring Hopper

Intelligent Mixing

• Automatically regulates flow volumes to suit the molding machine’s status, 
  greatly reducing waste with disposal.
• Reduces cleaning time and labor when materials or colors are changed.

Space-Saving

Roughly half the installation footprint 
While ensuring a maximum capacity of 140 kg/h

䈜Compared with the JCS2-10 series (including conveyors)

• Integrated measuring and conveyance units used with horizontal screws help 
  achieve downsizing.
• Using smaller batches improves mixture uniformity and supports small lots.

Measures and displays weight in 0.1 g increments.

Interactive Controller

Features

Other Features

Mixing Method Features

Feed Method Features

Controller

Conveying Blower

Injection Molding Machine

Controller

Conveying Blower

Minimizes mixed material to reduce materials loss.

On standby with no 
measurement. On standby with no 

measurement.

Senses and measures 
the quantity of material 
used and controls the 
batch size.

Feeds a set quantity 
and then stops.

Set to allow for the 
existing remainder.

Reduces materials loss in the blender
 and molding machine to virtually zero.

Controller

Conveying Blower

Injection Molding 
Machine

Injection Molding 
Machine

If materials are changed frequently, some 
mixed material must be discarded.

* Select

Normal Feed Method Using Feed Optimization Software Using Completion Forecasting Signals

 Hopper on molding machine

Measuring Hopper

Charge Hopper

Charge Hopper

Measuring Hopper

 Hopper on Molding 
Machine

 Hopper on Molding 
Machine

Charge Hopper

Measuring Hopper
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高精度と材料ロスゼロを
追及した小型配合装置
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質量加算式配合装置

計量点数 2〜4
最大計量能力 〜140 kg/h
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合
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JCW2は䡚10⛊

混合機一体

成形機上

混合部

計量部

一体式

計量部と混合部が一体式となったタイ
プです。そのためシステムᵓ成がシンプ
ルで成形機上の機ჾを䝁ンパク䝖にで
き䝯ンテ䝘ンス性もⰋዲです。

混合部には気流の力を฼用した䠝䠬䠤を᥇用し、材料にྵま
れる粉を㝖ཤする機能をేせᣢっています。

ᨩ拌混合は௚♫に౛のない、⮫⏺回転で㐺切な混合をᐇ⌧
しました。なぜ⮫⏺回転数での混合がⰋいの䛛は、ᨩ拌速度
が速す䛞ると㐲ᚰ力がᙉくなり㐣䛞、また཯ᑐに㐜す䛞るとཎ
料が流動せ䛪混合が不༑ศになってしまいます。ཎ料の重力
に㏆い㐲ᚰ力でᨩ拌できる᮲௳で混合する஦が、㐺切な混合
≧ែをᚓる஦になります。 

ཎ料が変わり材料≉性が変わると、JCW2

がその材料に合わせて、最㐺な計量供給を

⾜います。そのため、㠃ಽな計量チ䜵ックも

不要です。

3ẁ供給は㧗速計量がྍ能となり、⢭度を⥔ᣢ

したままᚑ来の2ẁ供給と比㍑して▷時間供給

できます。またバッチ量をᑡなくできたことで䝁

ンパク䝖໬をᐇ⌧しました。

APH

JB

成形機上混合

気流混合

ホッパ

ศ㞳式

混合方式 ≉㛗

⮫⏺回転数混合

䈜≉チ気流混合 䈜

⊂自のไᚚシステムのᑟ入により、
機械が考える供給をᐇ⌧しました

3ẁ供給により、▷時間で
㧗⢭度の供給をᐇ⌧しました

時間▷⦰

JCW2/3ẁ供給

௒までは15⛊䡚30⛊

ᚑ来㻦2ẁ供給

JB型

成形機の使用能力をᏛ⩦してバッチ量、チ䝱ージ量を最㐺໬します。使用量がᑡない時はバッチ量とチ䝱ージ量がᑡなくなり、材料替えの時に、ᗫᲠする配合材を最ᑡ໬します。

䠍㻚考える配合

●᧯作性

●Ύᤲ性

●㧗機能

ᑐヰ式でㄡにでも᧯作できるேにඃしい
᧯作性を≉ᚩにしています。

配合装置がᖖに最㧗の性能を出せるよ䛖に自動ไᚚされています。使用材料が変わっ
ても、装置が᪂しい材料の≉ᚩにあった最㐺な計量᮲௳を自動ⓗにぢ䛴け㐠転します。

残った材料をホッパのᗏ䛛䜙඲量᤼出し、付╔した粉を上䛛䜙下䜈ᡶい出す஦が

出来ます。主要䝴ニッ䝖の計量ホッパやスクリュは⡆༢に⬺╔してΎᤲができます。

0㻚1㼓༢఩の計量と⾲グができます

●ᑐヰ式䝁ン䝖ローラー

䈜JCW䠎-䠍䠌シリーズ比（輸送装置をྵみます）。⣙1/2の設置㠃積

し䛛も最大能力140㼗㼓/㼔のパワーを☜ಖ

䠎㻚┬ス䝨ース

●計量機䝴ニッ䝖と輸送装置の一体໬と、Ỉᖹスクリュの᥇用でᑠ型໬をᐇ⌧

●ᑠバッチ໬で混合材の均一໬ྥ上とᑡロッ䝖にもᑐᛂ

スクリュ残材ᢤき 計量ホッパ

●成形機の≧ἣに合わせて供給量を自動で調⠇、ᗫᲠロスを๐減
●材料替え、Ⰽ替え時のΎᤲ時間䞉ᡭ間を๐減

能力は落とさ䛪
できるだけ┬ス䝨ースで設置したい。　　　　　　　

こんな䜿ースに最㐺の䠷質量式配合装置䠹です。

混合材の均一໬をྥ上させて
〇ရのṌ␃りをྥ上したい。　　　　　

材料の入替え、Ⰽ替え時に出る
配合῭み材料のᗫᲠを๐減したい。

JCW2-i-054-JB-41-J 計量部と混合部をศ㞳したタイプです。
計量した材料を成形機上で混合するた
め、輸送による混合材のศ㞳が㜵Ṇで
きます。

供給最㐺໬䝋䝣䝖と⤊஢ண࿌ಙྕでᶞ⬡のムダを⣙99䠂まで๐減
（インテリジ䜵ンス機能）

Feed optimization software coupled with completion forecasting signals 
reduces resin waste by as much as 99% (“Intelligence” function).

≉㛗

その௚≉㛗

混合方ἲの≉㛗

供給方ἲの≉㛗

供給最㐺໬䝋䝣䝖を使用 ⤊஢ண࿌ಙྕを使用一⯡ⓗな供給方ἲ

計量ホッパ

チ䝱ージホッパ

配合῭みの材料を最ᑠ໬し材料ロスをప減

チ䝱ージホッパ

配合装置ഃと成形機ഃの材料ロスを䜋䜌0に

成形機上ホッパ

計量ホッパ

材料替えが多い場合は、
配合῭みの材料のᗫᲠが必要。

あ䜙䛛じめ残量を
考៖し設定

䈜選択できます

成形機

成形機

計量しないでᚅ機

材料使用量をセン
シングし計量バッチ
量を䝁ン䝖ロール 設定量にᛂじた量を

供給し㐠転を೵Ṇ

計量しないでᚅ機

成形機上ホッパ 輸送䝤ロワ

᧯作┙

成形機上ホッパ

᧯作┙

輸送䝤ロワ

成形機

輸送䝤ロワ

チ䝱ージホッパ

計量ホッパ

᧯作┙
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Compact compounding system with high precision 
and less material loss

JCW2-i
Gravimetric Blender
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When you want to improve mixture uniformity
to in crease product yields.

When you want to install a blender using minimal space
without sacrificing performance.

The ideal Gravimetric blender for these situations:

When you want to minimize the waste of mixed material 
when changing materials or colors.

JB Type

Airflow Mixing

Airflow Mixing

Measuring Unit

Mixing Unit

PAT.

Hopper on 
Molding Machine

The blender learns the handling capacity of the molding machine and optimizes the batch and charge quantities. When the amounts used are small, the blender reduces the batch and 
charge quantities to minimize the amount of wasted mixed materials  when materials are changed.

The measuring and mixing units are 
separate. Because the measured materials 
are mixed above the molding machine, 
the separation of mixed material caused 
by conveyance can be prevented.

The blender uses an APH that utilizes the force of the airflow and also 
features a function to remove powder contained in the raw material.

Mixed Above the 
Molding Machine

The measuring and mixing units are 
integrated. This results in a simpler 
system configuration with a more 
compact unit above the molding machine 
and easier maintenance. 

Critical rotation is used to achieve optimal agitated mixing, unavailable 
from our competitors. The benefit of critical rotary speeds in mixing is 
as follows: if the agitation speed is excessive, centrifugal force 
becomes too strong; conversely, if the speed is too slow, the mixture is 
not well circulated and thus not thoroughly mixed. By mixing under 
conditions where the material can be agitated such that the centrifugal 
force closely matches the gravitational force on the material, optimum 
mixing conditions are achieved.

Integrated Blender

When you use different raw materials with different 
properties, the JCW2 measures and feeds the optimum 
amount for that material, so there is no need for 
measurement checking.

Introduction of a proprietary control system 
provides intelligent machine feeding.

The JCW2 takes 
only up to 10 sec.

Typically takes 15 to 30 sec.

Existing Models: Two-Step Feed

Three-step feeding allows high-speed measuring so that 
material can be supplied in a shorter time than conventional 
two-step feeding, with no loss of accuracy. And the smaller 
batch sizes enable a more compact unit.

Three-step feeding provides a 
quick and highly accurate supply.

Critical Rotary Speed Mixing

5 to 20 sec.

Composite Type

Separation Type

Mixing 
Method Features

Shorter Time

JCW2: Three-Step Feed

Simple Operation

Automatic Operation

User-friendly, interactive operation.

This automatically controlled device keeps the blender at its best performance level 
at all times. Even when there is a change in material, this device automatically detects 
and alters the measurement conditions to accommodate the new material.

Easy Cleaning

Adhering powder can be easily swept down to the bottom of the hopper, from which
remaining materials can be completely removed. The hopper and screw can easily be
removed, thus making cleaning up easier.

Extraction of Remaining Materials ScrewMeasuring Hopper

Intelligent Mixing

• Automatically regulates flow volumes to suit the molding machine’s status, 
  greatly reducing waste with disposal.
• Reduces cleaning time and labor when materials or colors are changed.

Space-Saving

Roughly half the installation footprint 
While ensuring a maximum capacity of 140 kg/h

䈜Compared with the JCS2-10 series (including conveyors)

• Integrated measuring and conveyance units used with horizontal screws help 
  achieve downsizing.
• Using smaller batches improves mixture uniformity and supports small lots.

Measures and displays weight in 0.1 g increments.

Interactive Controller

Features

Other Features

Mixing Method Features

Feed Method Features

Controller

Conveying Blower

Injection Molding Machine

Controller

Conveying Blower

Minimizes mixed material to reduce materials loss.

On standby with no 
measurement. On standby with no 

measurement.

Senses and measures 
the quantity of material 
used and controls the 
batch size.

Feeds a set quantity 
and then stops.

Set to allow for the 
existing remainder.

Reduces materials loss in the blender
 and molding machine to virtually zero.

Controller

Conveying Blower

Injection Molding 
Machine

Injection Molding 
Machine

If materials are changed frequently, some 
mixed material must be discarded.

* Select

Normal Feed Method Using Feed Optimization Software Using Completion Forecasting Signals

 Hopper on molding machine

Measuring Hopper

Charge Hopper

Charge Hopper

Measuring Hopper

 Hopper on Molding 
Machine

 Hopper on Molding 
Machine

Charge Hopper

Measuring Hopper
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質量加算式配合装置

計量点数 2〜4
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JCW2は䡚10⛊

混合機一体

成形機上

混合部

計量部

一体式

計量部と混合部が一体式となったタイ
プです。そのためシステムᵓ成がシンプ
ルで成形機上の機ჾを䝁ンパク䝖にで
き䝯ンテ䝘ンス性もⰋዲです。

混合部には気流の力を฼用した䠝䠬䠤を᥇用し、材料にྵま
れる粉を㝖ཤする機能をేせᣢっています。

ᨩ拌混合は௚♫に౛のない、⮫⏺回転で㐺切な混合をᐇ⌧
しました。なぜ⮫⏺回転数での混合がⰋいの䛛は、ᨩ拌速度
が速す䛞ると㐲ᚰ力がᙉくなり㐣䛞、また཯ᑐに㐜す䛞るとཎ
料が流動せ䛪混合が不༑ศになってしまいます。ཎ料の重力
に㏆い㐲ᚰ力でᨩ拌できる᮲௳で混合する஦が、㐺切な混合
≧ែをᚓる஦になります。 

ཎ料が変わり材料≉性が変わると、JCW2

がその材料に合わせて、最㐺な計量供給を

⾜います。そのため、㠃ಽな計量チ䜵ックも

不要です。

3ẁ供給は㧗速計量がྍ能となり、⢭度を⥔ᣢ

したままᚑ来の2ẁ供給と比㍑して▷時間供給

できます。またバッチ量をᑡなくできたことで䝁

ンパク䝖໬をᐇ⌧しました。

APH

JB

成形機上混合

気流混合

ホッパ

ศ㞳式

混合方式 ≉㛗

⮫⏺回転数混合

䈜≉チ気流混合 䈜

⊂自のไᚚシステムのᑟ入により、
機械が考える供給をᐇ⌧しました

3ẁ供給により、▷時間で
㧗⢭度の供給をᐇ⌧しました

時間▷⦰

JCW2/3ẁ供給

௒までは15⛊䡚30⛊

ᚑ来㻦2ẁ供給

JB型

成形機の使用能力をᏛ⩦してバッチ量、チ䝱ージ量を最㐺໬します。使用量がᑡない時はバッチ量とチ䝱ージ量がᑡなくなり、材料替えの時に、ᗫᲠする配合材を最ᑡ໬します。

䠍㻚考える配合

●᧯作性

●Ύᤲ性

●㧗機能

ᑐヰ式でㄡにでも᧯作できるேにඃしい
᧯作性を≉ᚩにしています。

配合装置がᖖに最㧗の性能を出せるよ䛖に自動ไᚚされています。使用材料が変わっ
ても、装置が᪂しい材料の≉ᚩにあった最㐺な計量᮲௳を自動ⓗにぢ䛴け㐠転します。

残った材料をホッパのᗏ䛛䜙඲量᤼出し、付╔した粉を上䛛䜙下䜈ᡶい出す஦が

出来ます。主要䝴ニッ䝖の計量ホッパやスクリュは⡆༢に⬺╔してΎᤲができます。

0㻚1㼓༢఩の計量と⾲グができます

●ᑐヰ式䝁ン䝖ローラー

䈜JCW䠎-䠍䠌シリーズ比（輸送装置をྵみます）。⣙1/2の設置㠃積

し䛛も最大能力140㼗㼓/㼔のパワーを☜ಖ

䠎㻚┬ス䝨ース

●計量機䝴ニッ䝖と輸送装置の一体໬と、Ỉᖹスクリュの᥇用でᑠ型໬をᐇ⌧

●ᑠバッチ໬で混合材の均一໬ྥ上とᑡロッ䝖にもᑐᛂ

スクリュ残材ᢤき 計量ホッパ

●成形機の≧ἣに合わせて供給量を自動で調⠇、ᗫᲠロスを๐減
●材料替え、Ⰽ替え時のΎᤲ時間䞉ᡭ間を๐減

能力は落とさ䛪
できるだけ┬ス䝨ースで設置したい。　　　　　　　

こんな䜿ースに最㐺の䠷質量式配合装置䠹です。

混合材の均一໬をྥ上させて
〇ရのṌ␃りをྥ上したい。　　　　　

材料の入替え、Ⰽ替え時に出る
配合῭み材料のᗫᲠを๐減したい。

JCW2-i-054-JB-41-J 計量部と混合部をศ㞳したタイプです。
計量した材料を成形機上で混合するた
め、輸送による混合材のศ㞳が㜵Ṇで
きます。

供給最㐺໬䝋䝣䝖と⤊஢ண࿌ಙྕでᶞ⬡のムダを⣙99䠂まで๐減
（インテリジ䜵ンス機能）

Feed optimization software coupled with completion forecasting signals 
reduces resin waste by as much as 99% (“Intelligence” function).

≉㛗

その௚≉㛗

混合方ἲの≉㛗

供給方ἲの≉㛗

供給最㐺໬䝋䝣䝖を使用 ⤊஢ண࿌ಙྕを使用一⯡ⓗな供給方ἲ

計量ホッパ

チ䝱ージホッパ

配合῭みの材料を最ᑠ໬し材料ロスをప減

チ䝱ージホッパ

配合装置ഃと成形機ഃの材料ロスを䜋䜌0に

成形機上ホッパ

計量ホッパ

材料替えが多い場合は、
配合῭みの材料のᗫᲠが必要。

あ䜙䛛じめ残量を
考៖し設定

䈜選択できます

成形機

成形機

計量しないでᚅ機

材料使用量をセン
シングし計量バッチ
量を䝁ン䝖ロール 設定量にᛂじた量を

供給し㐠転を೵Ṇ

計量しないでᚅ機

成形機上ホッパ 輸送䝤ロワ

᧯作┙

成形機上ホッパ

᧯作┙

輸送䝤ロワ

成形機

輸送䝤ロワ

チ䝱ージホッパ

計量ホッパ

᧯作┙
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JCW2-i-05䕕-䕕-䕕䕕-J
䐟 䐠  䐡 䐢

JCW2-i(JB)    JCW2-i(APH)    

成形機

輸送䝤ロワ

᧯作┙

輸送䝤ロワ

᧯作┙

成形機
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Primary Conveying Direction

With Secondary Conveyance

Without Secondary Conveyance

4-Direction

3-Direction

2-Direction

1-Direction

No Primary Conveyance

Secondary Conveying Direction

2 Points Measurement

Measurement Points Mxiing Method

Airflow Mixing

3 Points Measurement

4 Points Measurement

Mechanical Mixing Integrated
into The Main Unit

Model Description Method

Parameters for maximum measuring capacity
Conveyance time: 20 sec. or less; measuring/mixing/expulsion time: 10 sec. or less
Measuring/mixing/expulsion frequency: one mixing time: 20 sec.
For information on other parameters or inquiries, contact Matsui Mfg.

• Lower-Limit-Level Switch, Primary-Side Material Tank
• Tank Cover for Manual Feeding, Primary-Side Material Tank
• Alarm Indicator Light
• Alarm Buzzer
• Suction Box (APH-Type Feed Cut-off Sensor)
• Cleaning Nozzle
• Leakage Breaker
• Lamination Light
• Control Panel (３D Display,USB Data Output Function)

The figures shown here are for ordinary pellets with a bulk density equivalent to 0.5 to 0.6 g/cm3. Because the specified values vary   
depending on the physical properties of the material used, consult Matsui Mfg. when using materials likely to cause concern.
1: Maximum performance varies depending on the material type and mixing ratio. Particularly in the case of APH (batch  separated 
    type), conveyance and mixing performance impact the overall performance.
2: The measurement range differs depending on the combination of feed units used, apparent specific gravity and material shape.
3: APH-type charge hoppers are designed according to specifications.

Note:

Standard Specifications

Options

Performance Table

Controller Controller

Conveying 
Blower

Injection 
Molding 
Machine Conveying 

Blower

Injection 
Molding 
Machine

Flow Diagram

No. 1
Feeder

No. 2
Feeder Mixing Method

Batch MassMeasuring Points Model Maximum 
Measuring CapacityNo. 3

Feeder
No. 4

Feeder

Blender Combined Type

Blender Combined Type

Blender Combined Type

The blender starts by measuring the ingredient that is used in the smallest amount (e.g., 
MB material) and then uses that actual measurement to adjust the set values for materials 
to be subsequently measured, such as primary materials and crushed materials. 
As a result, the measurement accuracy for the material measured first is the minimum 
setting gradation of 1 g or less.

±0.5% (per Batch)

Virgin Materials

Model

Maximum Measuring 
Capacity*1

Measuring Points

Measurement Type Mass-Type (Load Cell)

Measuring Points

Hopper Volume
Regrind Materials

MB Material

Virgin Materials

Regrind Materials

MB Material

Virgin Materials

Virgin Materials

Regrind Materials

Regrind Materials

100 g or More

Up to 1 kg Up to 3 kg Up to 3 kg

100 g or More

50 g or More

2 g or More

Virgin Materials

Regrind Materials

MB Material

Volume

Volume

Measuring Hopper

Charge Hopper

Measuring Range*2

Measuring Accuracy

Materials

Volume per Batch

MB Ratio

Mixing Method

Effective Volume

Power Supply Voltage

Air supply

Apparent Power Breaker Capacity

Pressure Consumption

Paint Color

Outer Dimensions

Product Weight

Screw Feeder

Screw Feeder

Screw Feeder

Screw Feeder

Pneumatic Mixing (Aero Power Hopper or Mixing Drum) Mixing Drum

Custom-Made*3

Pellets: Cut strand approx. 1.5 to 4 mm dia., 4 mm long; Square pellets: approx. 1.5 to 4 mm

Materials that do not bridge the safety mesh (40 x 40 mm openings) excluding miscuts with an apparent specific gravity of 0.3 to 0.5.

Up to 1000x

Japan Paint Manufactures Association Color No. AN-80

3Phase
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䈜本グ㍕数値は、ᔞᐦ度0㻚5䡚0㻚6䡃/㼏㼙3相ᙜのỗ用䝨䝺ッ䝖使用時の場合です。ྛ ௙様グ㍕値は使用材料の物性により変動しますので、

 懸念のある材料を使用する場合は別途ご相談下さい。

懸念のある材料を使用する場合は別途ご相談下さい。

注1䠊最大能力は材料の種㢮、配合比により変動します。≉に㻭P㻴（バッチ式ศ㞳型）の場合、輸送混合能力が඲体の能力をᕥྑします。

注2䠊計量⠊ᅖは、材料の形≧、ぢ᥃比重、使用供給機の組合せによって㐪います。

注3䠊㻭PHタイプのチ䝱ージホッパ部は、௙様にᛂじて設計となります。

●䠍ḟタンク 下㝈䝺䝧ル計

●䠍ḟタンク ᡭ投入用タンク⵹

●㆙ሗ⾲♧ⅉ

●㆙ሗ䝤䝄ー

●྾ᘬB㻻㼄✵ᮼセン䝃（㻭PH タイプ 送り切りセン䝃）

●Ύᤲ䝜ズル

●₃㟁䝤䝺ーカ

●積ᒙಙྕⅉ

●䝁ン䝖ロールパ䝛ル（3㻰⏬㠃、㼁SB出力、供給最㐺໬機能）

䈜最大計量能力の᮲௳
輸送時間䠖20⛊௨ෆ䞉計量䞉混合᤼出時間䠖10⛊௨ෆ

計量䞉混合᤼出回数䠖1回䞉混合時間䠖20⛊

 その௚の᮲௳➼、不᫂な場合はᘢ♫䜈ご相談ください。型式のㄝ᫂

䠎ḟ輸送計量点数

䠍方ྥ

䠎方ྥ

３方ྥ

䠐方ྥ

䠎ḟ輸送なし

䠎ḟ輸送あり

2点計量

3点計量

4点計量

気流混合

本体と一体式機械混合

混合方式 䠍ḟ輸送方ྥ数

䠍ḟ輸送なし

䠍

䠎

３

䠐

䠌

䠍

APH

JB

䠌䠎

３

䠐

材料はPPを使用

ᶆ‽௙様

䜸プシ䝵ン

能力⾲

䈜

䝣ローᅗ

計量点数 型式 混合方式 バッチ質量

（型式）
M㻭㼄
kg

最大計量能力

㼗㼓/㼔

㻺㼛㻚䠍 㻺㼛㻚䠎
供給機 供給機

㻺㼛㻚３
供給機

㻺㼛㻚䠐
供給機

䠎

JCW䠎- i -052-㻭P㻴-䕕䕕-J 䠍●●

●●JCW䠎- i -052-㻭P㻴-䕕䕕-J ３

●

●

●

●●

●●●

●●●

●●●

●●●

JCW䠎- i -052-JB-䕕䕕-J 混合一体式

㻭P㻴-３

㻭P㻴-䠔

㻭P㻴-３

㻭P㻴-䠔

㻭P㻴-３

㻭P㻴-䠔

３

JCW䠎- i -053-㻭P㻴-䕕䕕-J

JCW䠎- i -053-㻭P㻴-䕕䕕-J

JCW䠎- i -053-JB-䕕䕕-J

䠐

JCW䠎- i -054-㻭P㻴-䕕䕕-J

JCW䠎- i -054-㻭P㻴-䕕䕕-J

JCW䠎- i -054-JB-䕕䕕-J

混合一体式

混合一体式

䠒䠌

䠍䠐䠌

３

䠍

３

䠍

３

３

３

䠍䠐䠌

䠒䠌

䠍３䠌

䠍３䠌

●

●

●●● ●

䠒䠌

䠍䠌䠌

䠍䠌䠌

䝨䝺ッ䝖䠖ス䝖ランドカッ䝖䃥䠍㻚䠑㼙㼙䡚䠐㼙㼙㛗さ䠐㼙㼙⛬度 ゅ䝨䝺ッ䝖  䠍㻚䠑㼙㼙䡚䠐㼙㼙⛬度

JBAPH

JCW2-i-05
装置型式

質量式（ロードセル）

4点

〜䠒䠌㼗㼓/㼔

〜䠍䠐䠌㼗㼓/㼔

〜䠍３䠌㼗㼓/㼔

〜䠍䠌䠌㼗㼓/㼔

䠍㼗㼓 䠎㼗㼓 ３㼗㼓

䠑㼛㼞䠍䠐L

䠑㼛㼞䠍䠐L

䠑㼛㼞䠍䠍L

最大計量能力

配合点数

䠍バッチ量

計量方ἲ

計量点数

ホッパ 主材

䠎点

３点

䠐点

粉砕材

マスターバッチ材

඲体積

３㻚䠑L

䠍䠎L

䜸ーダー䝯ード

スクリュ䝣䜱ーダー

スクリュ䝣䜱ーダー

スクリュ䝣䜱ーダー 㻦 䠑䠌㼓௨上

スクリュ䝣䜱ーダー 

㼼0㻚5䠂（1バッチあたり）

注2

注1

注3

最も計量値のᑡない材料（MB材➼）を最ึに計量し、そのᐇ⦼値をもとにそれ௨㝆に計量

する材料（主材䠈粉砕材➼）の設定値をẖ回⿵ṇします。

ᚑって最ึに計量する材料の計量⢭度は設定最ᑡ┠┒1㼓௨下になります。

඲体積計量ホッパ

チ䝱ージホッパ ඲体積

᭷ຠ体積

計量⠊ᅖ

粉砕材

マスターバッチ材

計量⢭度

粉砕材

マスターバッチ材

㐺用材料

主材

主材

主材

㻲-50 㻵T0（主材用）

㻲-50 㻵T0（粉砕材用） 

F-40 IT0

F-25 IT0

㻦 䠍䠌䠌㼓௨上

㻦 䠍䠌䠌㼓௨上

㻦 䠎㼓௨上

᪥本ሬ料ᕤᴗ఍ 㻭㻺-䠔䠌

䠍䠐䠌㼗㼓 䠍䠑䠌㼗㼓

気流混合（エアロパワーホッパー）

䡚䠍kg 䡚３㼗㼓

䠍䠌䠌䠌ಸ

混合ドラム

䠍䠌L３L

䡚３kg

䠔L

ぢ᥃比重䠌㻚３䡚䠌㻚䠑のミスカッ䝖をྵま䛪、安඲ᑐ⟇⥙（㛤ཱྀ䠐䠌㼙㼙㼄䠐䠌㼙㼙）䝤リッジしない材料。粉砕材

バッチ量

混合方式

㟁※ 㟁ᅽ

䝤䝺ーカ⓶相㟁力

ሬ装Ⰽ

እ形ᑍἲ

䠠

䠤

〇ရ質量

ᅽ力エア ᾘ㈝量

䠳

マスターバッチಸ⋡ 䡚

䠑㻚䠍䠑㼗V㻭

䠌㻚䠐MP㼍 䠍㻺L/㼙i㼚

３䠌㻭

䠔䠐䠌㼙㼙

䠕䠑３㼙㼙

㻲C-３　䠍䠕䠍䠍㼙㼙 （JC-３　䠍䠓３䠑㼙㼙）

㻭C䠎䠌䠌/䠎䠌䠌䞉䠎䠎䠌䠲 䠑䠌/䠒䠌㻴㼦 ３䃥

104 105
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JCW2-i-05䕕-䕕-䕕䕕-J
䐟 䐠  䐡 䐢

JCW2-i(JB)    JCW2-i(APH)    

成形機

輸送䝤ロワ

᧯作┙

輸送䝤ロワ

᧯作┙

成形機

䃢n-1

x
×100（䠂）
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Primary Conveying Direction

With Secondary Conveyance

Without Secondary Conveyance

4-Direction

3-Direction

2-Direction

1-Direction

No Primary Conveyance

Secondary Conveying Direction

2 Points Measurement

Measurement Points Mxiing Method

Airflow Mixing

3 Points Measurement

4 Points Measurement

Mechanical Mixing Integrated
into The Main Unit

Model Description Method

Parameters for maximum measuring capacity
Conveyance time: 20 sec. or less; measuring/mixing/expulsion time: 10 sec. or less
Measuring/mixing/expulsion frequency: one mixing time: 20 sec.
For information on other parameters or inquiries, contact Matsui Mfg.

• Lower-Limit-Level Switch, Primary-Side Material Tank
• Tank Cover for Manual Feeding, Primary-Side Material Tank
• Alarm Indicator Light
• Alarm Buzzer
• Suction Box (APH-Type Feed Cut-off Sensor)
• Cleaning Nozzle
• Leakage Breaker
• Lamination Light
• Control Panel (３D Display,USB Data Output Function)

The figures shown here are for ordinary pellets with a bulk density equivalent to 0.5 to 0.6 g/cm3. Because the specified values vary   
depending on the physical properties of the material used, consult Matsui Mfg. when using materials likely to cause concern.
1: Maximum performance varies depending on the material type and mixing ratio. Particularly in the case of APH (batch  separated 
    type), conveyance and mixing performance impact the overall performance.
2: The measurement range differs depending on the combination of feed units used, apparent specific gravity and material shape.
3: APH-type charge hoppers are designed according to specifications.

Note:

Standard Specifications

Options

Performance Table

Controller Controller

Conveying 
Blower

Injection 
Molding 
Machine Conveying 

Blower

Injection 
Molding 
Machine

Flow Diagram

No. 1
Feeder

No. 2
Feeder Mixing Method

Batch MassMeasuring Points Model Maximum 
Measuring CapacityNo. 3

Feeder
No. 4

Feeder

Blender Combined Type

Blender Combined Type

Blender Combined Type

The blender starts by measuring the ingredient that is used in the smallest amount (e.g., 
MB material) and then uses that actual measurement to adjust the set values for materials 
to be subsequently measured, such as primary materials and crushed materials. 
As a result, the measurement accuracy for the material measured first is the minimum 
setting gradation of 1 g or less.

±0.5% (per Batch)

Virgin Materials

Model

Maximum Measuring 
Capacity*1

Measuring Points

Measurement Type Mass-Type (Load Cell)

Measuring Points

Hopper Volume
Regrind Materials

MB Material

Virgin Materials

Regrind Materials

MB Material

Virgin Materials

Virgin Materials

Regrind Materials

Regrind Materials

100 g or More

Up to 1 kg Up to 3 kg Up to 3 kg

100 g or More

50 g or More

2 g or More

Virgin Materials

Regrind Materials

MB Material

Volume

Volume

Measuring Hopper

Charge Hopper

Measuring Range*2

Measuring Accuracy

Materials

Volume per Batch

MB Ratio

Mixing Method

Effective Volume

Power Supply Voltage

Air supply

Apparent Power Breaker Capacity

Pressure Consumption

Paint Color

Outer Dimensions

Product Weight

Screw Feeder

Screw Feeder

Screw Feeder

Screw Feeder

Pneumatic Mixing (Aero Power Hopper or Mixing Drum) Mixing Drum

Custom-Made*3

Pellets: Cut strand approx. 1.5 to 4 mm dia., 4 mm long; Square pellets: approx. 1.5 to 4 mm

Materials that do not bridge the safety mesh (40 x 40 mm openings) excluding miscuts with an apparent specific gravity of 0.3 to 0.5.

Up to 1000x

Japan Paint Manufactures Association Color No. AN-80

3Phase
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䈜本グ㍕数値は、ᔞᐦ度0㻚5䡚0㻚6䡃/㼏㼙3相ᙜのỗ用䝨䝺ッ䝖使用時の場合です。ྛ ௙様グ㍕値は使用材料の物性により変動しますので、

 懸念のある材料を使用する場合は別途ご相談下さい。

懸念のある材料を使用する場合は別途ご相談下さい。

注1䠊最大能力は材料の種㢮、配合比により変動します。≉に㻭P㻴（バッチ式ศ㞳型）の場合、輸送混合能力が඲体の能力をᕥྑします。

注2䠊計量⠊ᅖは、材料の形≧、ぢ᥃比重、使用供給機の組合せによって㐪います。

注3䠊㻭PHタイプのチ䝱ージホッパ部は、௙様にᛂじて設計となります。

●䠍ḟタンク 下㝈䝺䝧ル計

●䠍ḟタンク ᡭ投入用タンク⵹

●㆙ሗ⾲♧ⅉ

●㆙ሗ䝤䝄ー

●྾ᘬB㻻㼄✵ᮼセン䝃（㻭PH タイプ 送り切りセン䝃）

●Ύᤲ䝜ズル

●₃㟁䝤䝺ーカ

●積ᒙಙྕⅉ

●䝁ン䝖ロールパ䝛ル（3㻰⏬㠃、㼁SB出力、供給最㐺໬機能）

䈜最大計量能力の᮲௳
輸送時間䠖20⛊௨ෆ䞉計量䞉混合᤼出時間䠖10⛊௨ෆ

計量䞉混合᤼出回数䠖1回䞉混合時間䠖20⛊

 その௚の᮲௳➼、不᫂な場合はᘢ♫䜈ご相談ください。型式のㄝ᫂

䠎ḟ輸送計量点数

䠍方ྥ

䠎方ྥ

３方ྥ

䠐方ྥ

䠎ḟ輸送なし

䠎ḟ輸送あり

2点計量

3点計量

4点計量

気流混合

本体と一体式機械混合

混合方式 䠍ḟ輸送方ྥ数

䠍ḟ輸送なし

䠍

䠎

３

䠐

䠌

䠍

APH

JB

䠌䠎

３

䠐

材料はPPを使用

ᶆ‽௙様

䜸プシ䝵ン

能力⾲

䈜

䝣ローᅗ

計量点数 型式 混合方式 バッチ質量

（型式）
M㻭㼄
kg

最大計量能力

㼗㼓/㼔

㻺㼛㻚䠍 㻺㼛㻚䠎
供給機 供給機

㻺㼛㻚３
供給機

㻺㼛㻚䠐
供給機

䠎

JCW䠎- i -052-㻭P㻴-䕕䕕-J 䠍●●

●●JCW䠎- i -052-㻭P㻴-䕕䕕-J ３

●

●

●

●●

●●●

●●●

●●●

●●●

JCW䠎- i -052-JB-䕕䕕-J 混合一体式

㻭P㻴-３

㻭P㻴-䠔

㻭P㻴-３

㻭P㻴-䠔

㻭P㻴-３

㻭P㻴-䠔

３

JCW䠎- i -053-㻭P㻴-䕕䕕-J

JCW䠎- i -053-㻭P㻴-䕕䕕-J

JCW䠎- i -053-JB-䕕䕕-J

䠐

JCW䠎- i -054-㻭P㻴-䕕䕕-J

JCW䠎- i -054-㻭P㻴-䕕䕕-J

JCW䠎- i -054-JB-䕕䕕-J

混合一体式

混合一体式

䠒䠌

䠍䠐䠌

３

䠍

３

䠍

３

３

３

䠍䠐䠌

䠒䠌

䠍３䠌

䠍３䠌

●

●

●●● ●

䠒䠌

䠍䠌䠌

䠍䠌䠌

䝨䝺ッ䝖䠖ス䝖ランドカッ䝖䃥䠍㻚䠑㼙㼙䡚䠐㼙㼙㛗さ䠐㼙㼙⛬度 ゅ䝨䝺ッ䝖  䠍㻚䠑㼙㼙䡚䠐㼙㼙⛬度

JBAPH

JCW2-i-05
装置型式

質量式（ロードセル）

4点

〜䠒䠌㼗㼓/㼔

〜䠍䠐䠌㼗㼓/㼔

〜䠍３䠌㼗㼓/㼔

〜䠍䠌䠌㼗㼓/㼔

䠍㼗㼓 䠎㼗㼓 ３㼗㼓

䠑㼛㼞䠍䠐L

䠑㼛㼞䠍䠐L

䠑㼛㼞䠍䠍L

最大計量能力

配合点数

䠍バッチ量

計量方ἲ

計量点数

ホッパ 主材

䠎点

３点

䠐点

粉砕材

マスターバッチ材

඲体積

３㻚䠑L

䠍䠎L

䜸ーダー䝯ード

スクリュ䝣䜱ーダー

スクリュ䝣䜱ーダー

スクリュ䝣䜱ーダー 㻦 䠑䠌㼓௨上

スクリュ䝣䜱ーダー 

㼼0㻚5䠂（1バッチあたり）

注2

注1

注3

最も計量値のᑡない材料（MB材➼）を最ึに計量し、そのᐇ⦼値をもとにそれ௨㝆に計量

する材料（主材䠈粉砕材➼）の設定値をẖ回⿵ṇします。

ᚑって最ึに計量する材料の計量⢭度は設定最ᑡ┠┒1㼓௨下になります。

඲体積計量ホッパ

チ䝱ージホッパ ඲体積

᭷ຠ体積

計量⠊ᅖ

粉砕材

マスターバッチ材

計量⢭度

粉砕材

マスターバッチ材

㐺用材料

主材

主材

主材

㻲-50 㻵T0（主材用）

㻲-50 㻵T0（粉砕材用） 

F-40 IT0

F-25 IT0

㻦 䠍䠌䠌㼓௨上

㻦 䠍䠌䠌㼓௨上

㻦 䠎㼓௨上

᪥本ሬ料ᕤᴗ఍ 㻭㻺-䠔䠌

䠍䠐䠌㼗㼓 䠍䠑䠌㼗㼓

気流混合（エアロパワーホッパー）

䡚䠍kg 䡚３㼗㼓

䠍䠌䠌䠌ಸ

混合ドラム

䠍䠌L３L

䡚３kg

䠔L

ぢ᥃比重䠌㻚３䡚䠌㻚䠑のミスカッ䝖をྵま䛪、安඲ᑐ⟇⥙（㛤ཱྀ䠐䠌㼙㼙㼄䠐䠌㼙㼙）䝤リッジしない材料。粉砕材

バッチ量

混合方式

㟁※ 㟁ᅽ

䝤䝺ーカ⓶相㟁力

ሬ装Ⰽ

እ形ᑍἲ

䠠

䠤

〇ရ質量

ᅽ力エア ᾘ㈝量

䠳

マスターバッチಸ⋡ 䡚

䠑㻚䠍䠑㼗V㻭

䠌㻚䠐MP㼍 䠍㻺L/㼙i㼚

３䠌㻭

䠔䠐䠌㼙㼙

䠕䠑３㼙㼙

㻲C-３　䠍䠕䠍䠍㼙㼙 （JC-３　䠍䠓３䠑㼙㼙）

㻭C䠎䠌䠌/䠎䠌䠌䞉䠎䠎䠌䠲 䠑䠌/䠒䠌㻴㼦 ３䃥
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