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Kistler at a glance
Facts & Figures

2,200+
employees worldwide

10,000+
active customers
worldwide

700+
applied for and 
granted patents

60+
locations
worldwide

30+ 
university and college 
R&D partners
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Le nostre competenze
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Dove trovare le nostre soluzioni?

Industrial Process Control (IPC)

Automotive Research & Test (ART)

Sensor Technology (ST)

Industrial Process Control (IPC)

Automotive Research & Test (ART)



Plastics

Monitoring and control systems 
for plastics processing   

Joining System Business
Electromechanical joining systems 
with integrated process control 

Production Monitoring
Production monitoring with force-
displacement measuring systems 

Test Automation
Automated test systems for 
mass-produced and series parts 

Fastening Technology
Analyse systems for separable fasteners 

Test Stand Systems
Test stands for electric motors  

Assembly Systems
Automated production lines

Division Industrial Process Control 
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Sensori di Pressione + Centralina ComoNeo



Sensore diretto
e.g. 6157B

Sensore indiretto
e.g. 9211A

Sensori di pressione Diretti / Indiretti

Sensore senza contatto
e.g. 9247A



Curva di Pressione su ComoNeo
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Monitoraggio del processo tradizionale con Finestre di Valutazione
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Monitoraggio al 100% con Modello predittivo generato dal DOE

Data via experiments
Running the DoE with Kistler ComoNeo

Measuring the parts

Automatic generation of prediction model

Transfer of the prediction model
to Kistler ComoNeo



Definizione numero di Cavità e Sensori in StasaQC
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Definizione Variabili di Processo da modificare
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Definizione Criteri di Qualità da misurare
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Definizione parametri di Efficienza energetica
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Creazione del piano sperimentale (Design Of Experiment)
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Visualizzazione del piano sperimentale (Design Of
Experiment)

15



Inserimento risultati delle misurazioni dei criteri di qualità
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Verifica Ok/NOk dei criteri di qualità
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Generazione del modello predittivo Digital Twin
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Visualizzazione del modello predittivo
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Ottimizzazione del Digital Twin
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Visualizzazione del Processo Ottimizzato
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Eventuali modifiche dimensionali dello stampo
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Analisi Statistica dei criteri di qualità
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Visualizzazione Curve di Pressione per i vari esperimenti
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Valutazione Impatto delle Variabili X sui Criteri Y
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Definizione Automatica dei punti notevoli della Curva di 
Pressione per correlazione con criteri di qualità
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Generazione modello di Previsione per Monitoraggio in ComoNeo
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Definizione limiti di accettabilità del Modello
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Valutazione Statistica del Modello
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Monitoraggio della previsione dimensionale a fine ciclo
durante la produzione con ComoNeo
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Thank you

Michele.Segato@kistler.com


