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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Positionieren eines piezoelektrischen Aktors

(57) Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Einstellen eines Leerhubes zwischen einem piezoelek-
trischen Aktor und einem Stellglied eines Einspritzven-
tils beschrieben. Bei der Einstellung des Leerhubes wird
der piezoelektrische Aktor mit einer Spannung beauf-
schlagt und die Position des piezoelektrischen Aktors
festgelegt, wenn das Einspritzventil einen Einspritzvor-
gang beginnt. Zum Ausgleich unterschiedlicher Län-

genausdehnungskoeffizienten verschiedener piezo-
elektrischer Aktoren wird ein für den piezoelektrischen
Aktor individuelle Spannung bei der Einstellung des
Leerhubes verwendet. Die Spannung wird vorab expe-
rimentell ermittelt. Somit ist eine präzise Einstellung der
Leerhübe der Einspritzventile unabhängig von unter-
schiedlichen Längenausdehnungskoeffizienten der pie-
zoelektrischen Aktoren möglich.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Posi-
tionieren eines piezoelektrischen Aktors in Bezug auf
ein Stellglied eines Einspritzventils gemäß dem Ober-
begriff des Patentanspruchs 1. Weiterhin betrifft die Er-
findung eine Vorrichtung zum Positionieren eines pie-
zoelektrischen Aktors im Bezug auf ein Stellglied eines
Einspritzventils gemäß dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 4.
[0002] Die Herstellung von modernen Einspritzventi-
len erfolgt üblicherweise mittels eines zweistufigen Her-
stellungsprozesses. In einem ersten Prozessabschnitt
werden die einzelnen Bestandteile der Einspritzventile
im Rahmen einer Vormontage zusammengebaut und
beispielsweise miteinander verschraubt. In einem zwei-
ten Prozessabschnitt wird das vormontierte Einspritz-
ventil funktionstauglich eingestellt. Moderne Einspritz-
ventile arbeiten mit einem piezoelektrischen Aktor, der
entweder direkt oder über ein Servoventil eine Einspritz-
nadel betätigt oder über ein Hebelelement mit dem Ser-
voventil oder der Einspritznadel in Wirkverbindung
steht. Durch Anlegen einer elektrischen Spannung an
den piezoelektrischen Aktor längt sich der Aktor und be-
tätigt damit das Hebelelement, das Servoventil oder di-
rekt die Einspritznadel. Durch die Betätigung des Aktors
wird der Einspritzvorgang des Einspritzventils gesteu-
ert. Um die Lebensdauer des Einspritzventils und das
Einspritzverhalten des Einspritzventils zu optimieren,
wird der Abstand zwischen dem piezoelektrischen Aktor
in der Ruheposition und dem zu betätigenden Stellglied
präzise eingestellt. Insbesondere bei mehrfach Einsprit-
zungen muss der Abstand zwischen dem Aktor und dem
Stellglied sehr präzise eingestellt sein.
[0003] Zur Einstellung des Abstandes wird ein Ein-
stellelement verwendet, mit dem der Aktor relativ zu
dem Stellglied verschiebbar ist. Auf diese Weise kann
eine Justierung des piezoelektrischen Aktors relativ zu
dem Stellglied bis auf einige Mikrometer genau erreicht
werden.
[0004] Aus DE 101 50 786 A1 ist ein gattungsgemä-
ßes Verfahren und eine gattungsgemäße Vorrichtung
zum automatischen Einstellen von Einspritzventilen be-
kannt. Die Einstellung erfolgt über eine genaue Justie-
rung des Abstandes zwischen dem Aktor und einem He-
belelement. Dabei wird das Einspritzventil zunächst la-
gerichtig in einer Mess- und Einstellstation bereit ge-
stellt und über einen Hochdruckanschluss mit einer
Druckerzeugungseinrichtung und über eine elektrische
Anschlussvorrichtung mit einer elektrischen Signaler-
zeugungseinrichtung gekoppelt. Danach wird das Ein-
stellelement des Einspritzventils derart verdreht, dass
das Einspritzventil bei einer bestimmten Stellung des
Einstellelementes einen Einspritzvorgang beginnt. Bei
dem beschriebenen Verfahren und der beschriebenen
Vorrichtung werden alle Einspritzventile mit den glei-
chen Einstellparametern eingestellt.
[0005] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein

Verfahren und eine Vorrichtung bereit zu stellen, mit der
eine genauere Anpassung des Abstandes zwischen Ak-
tor und Stellglied des Einspritzventils möglich ist.
[0006] Die Aufgabe der Erfindung wird durch das Ver-
fahren gemäß Patentanspruch 1 und durch die Vorrich-
tung gemäß Patentanspruch 4 gelöst.
[0007] Weitere vorteilhafte Ausführungsformen der
Erfindung sind in den abhängigen Ansprüchen angege-
ben.
[0008] Ein Vorteil des Verfahrens besteht darin, dass
die piezoelektrischen Aktoren unabhängig von unter-
schiedlichen Längungscharakteristiken in Abhängigkeit
von der angelegten Spannung auf den gleichen Ab-
stand zum Stellglied positioniert werden. Damit wird der
Leerhub für alle piezoelektrische Aktoren gleich einge-
stellt. Somit wird sicher gestellt, dass keine Betätigung
des Stellgliedes durch eine Längung des piezoelektri-
schen Aktors durch Temperaturänderungen möglich ist.
Außerdem wird durch die konstanten Leerhübe der ver-
schiedenen Einspritzventile ein konstantes, definiertes
Einspritzverhalten der Einspritzventile festgelegt.
[0009] In einer vorteilhaften Ausführungsform werden
die konstanten Abstände zwischen den piezoelektri-
schen Aktoren und den Stellgliedern dadurch einge-
stellt, dass bei der Justierung eines piezoelektrischen
Aktors eine für den piezoelektrischen Aktor individuelle
Längungscharakterisik erfasst wird und abhängig da-
von eine individuelle Spannung zur Positionierung des
piezoelektrischen Aktors verwendet wird. Anstelle der
Spannung könnte beispielsweise auch eine Abstands-
messung zwischen dem piezoelektrischen Aktor und
dem Stellglied vorgenommen werden.
[0010] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
Figuren näher erläutert. Es zeigen

Figur 1 eine schematische Darstellung einer Vor-
richtung zum Einstellen eines Abstandes zwischen
einem piezoelektrischen Aktor und einem Stellglied
eines Einspritzventils;
Figur 2 eine Detailansicht eines Aktors und eines
Stellgliedes; und
Figur 3 ein Messdiagramm der Längendehnung
zweier piezoelektrischer Aktoren in Abhängigkeit
von der angelegten Spannung.

[0011] Figur 1 zeigt den Aufbau einer Einstellvorrich-
tung 100, die zum automatischen Einstellen von Ein-
spritzventilen verwendet wird. Die Einstellvorrichtung
100 weist eine erste Handhabungsvorrichtung 102 auf,
die eine erste Halterung 103 und eine zweite Halterung
104 umfasst. Die beiden Halterungen 103, 104 dienen
zum Halten eines vormontierten Einspritzventils 101,
bei dem der Abstand zwischen dem piezoelektrischen
Aktor und einem Stellglied des piezoelektrischen Aktors
eingestellt werden soll. Als Stellglied des piezoelektri-
schen Aktors ist in diesem Ausführungsbeispiel ein
Schließglied eines Servoventils angeordnet, das einen
Ablauf einer Steuerkammer steuert. Die Steuerkammer
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ist mit einem Zulauf verbunden. Abhängig von der Po-
sition des Schließgliedes wird der Druck in der Steuer-
kammer eingestellt. An die Steuerkammer grenzt die
Einspritznadel an, so dass die Einspritznadel in Abhän-
gigkeit vom Druck in der Steuerkammer in eine Offen-
position oder in eine Schließposition bewegbar ist. In
der Offenposition gibt die Einspritznadel Einspritzlöcher
zum Abgeben von Kraftstoff frei. In der Schließposition
verschließt die Einspritznadel die Einspritzlöcher und es
wird kein Kraftstoff vom Einspritzventil abgegeben.
[0012] Die beiden Halterungen 103, 104 sind an ei-
nem Drehtisch 102a befestigt, der mit einem Antrieb 105
gedreht werden kann. Auf diese Weise kann das Ein-
spritzventil 101 durch eine 180° Drehung des Drehti-
sches 102a an eine Stelle gebracht werden, an der das
Einspritzventil an eine zweite Handhabungsvorrichtung
106 übergeben wird. Die zweite Handhabungsvorrich-
tung 106 weist einen zweiten Drehtisch 106a auf, der
eine erste Einspritzventilaufnahme 107 und eine zweite
Einspritzventilaufnahme 108 aufweist. Die zweite Hand-
habungsvorrichtung 106 weist ferner eine Dreheinheit
109 auf, mit der der zweite Drehtisch 106a gedreht wer-
den kann. Bei einer 180° Drehung des zweiten Drehti-
sches 106a wird ein zuvor an die zweite Handhabungs-
vorrichtung 106 übergebenes Einspritzventil lagerichtig
in der Mess- und Einstellstation bereit gestellt. Die Ein-
stellvorrichtung 100 weist ferner eine Haltevorrichtung
114, einen Hochdruckanschluss 110, eine elektrische
Anschlussvorrichtung 111 sowie eine Schraubvorrich-
tung 112 auf. Mit der Haltevorrichtung 114 kann ein la-
gerichtig bereitgestelltes Einspritzventil 111 in seiner
Position fixiert werden und somit ein versehentliches
Rutschen des Einspritzventils 101 verhindert werden.
Der Hochdruckanschluss 110 dient der Kopplung des
lagerichtig bereitgestellten Einspritzventils 101 mit einer
nicht dargestellten Druckerzeugungseinrichtung. Die
elektrische Anschlussvorrichtung 111 dient der elektri-
schen Kopplung des piezoelektrischen Aktors des lage-
richtig bereitgestellten Einspritzventils 101 mit einem
Steuergerät 200. Der elektrische Kontakt erfolgt dabei
über Kontaktzungen, die in einem Steckergehäuse des
Einspritzventils 101 ausgebildet sind. Der Hochdruck-
anschluss 110 und die elektrische Anschlussvorrich-
tung 111 sind entlang ihrer Längsachse verschiebbar
gelagert und können mittels eines nichtdargestellten
pneumatischen Antriebs entlang der Längsrichtung be-
wegt werden. Die Haltevorrichtung 114, die das lage-
richtig bereitgestellte Einspritzventil 101 in der Lage fi-
xiert, ist mit einem Antrieb 115 gekoppelt. Mit dem An-
trieb 115 kann die Haltevorrichtung 114, die gemäß dem
hier dargestellten Ausführungsbeispiel einen Gabel-
schlüssel aufweist, in Richtung des Einspritzventils 101
verschoben werden.
[0013] Die Schraubvorrichtung 112 ist mit einer Dreh-
momentmessvorrichtung 113 gekoppelt, die gemäß
dem hier dargestellten Ausführungsbeispiel eine Dreh-
momentmessscheibe aufweist. Die Schraubvorrichtung
112 und die Drehmomentmessvorrichtung 113 können

gemeinsam mittels eines Vertikalantriebs 120 in verti-
kaler Richtung bewegt werden. Somit kann die
Schraubvorrichtung 112 oben an ein lagerichtig bereit-
gestelltes Einspritzventil 101 herangeführt werden. Das
eigentliche Verstellen des Einstellelementes des Ein-
spritzventils erfolgt dadurch, dass die Drehmoment-
messvorrichtung 113 und die Schraubvorrichtung 112
gemeinsam um eine Achse gedreht werden, die parallel
zur Längsrichtung des Einspritzventils verläuft. Die Dre-
hung der Schraubvorrichtung 112 erfolgt dabei über ei-
nen Antrieb 119, der über ein Getriebe 118, eine Zahn-
stange 117 mit einem Zahnrad 116 gekoppelt ist, das
mit der Drehmomentmessvorrichtung 113 verbunden
ist.
[0014] Die Einstellvorrichtung 100 weist ferner eine
Reihe von Platten und Aufbauten auf, die für den Zu-
sammenhalt, für die Statik und für die mechanische Sta-
bilität der gesamten Einstellvorrichtung erforderlich
sind. Dazu zählen beispielsweise eine Grundplatte 130,
ein Grundplattenaufbau 131 und ein Aufbau 132 für die
erste Handhabungsvorrichtung 105.
[0015] Im Folgenden wird das Verfahren zum auto-
matischen Einstellen von Einspritzventilen 101 gemäß
einem Ausführungsbeispiel der Erfindung und anhand
der in der Figur 1 dargestellten Einstellvorrichtung 100
näher erläutert. Ein auf einer Fertigungslinie vormontier-
tes und vorverschraubtes Einspritzventil 101 wird bei-
spielsweise von einem Förderband an die erste Hand-
habungsvorrichtung 102 übergeben. Durch eine 180°
Drehung der ersten Handhabungsvorrichtung 102 wird
das Einspritzventil 101 an eine Position gebracht, an der
das Einspritzventil von der zweiten Handhabungsvor-
richtung 106 übernommen wird. Nach einer weiteren
180° Drehung durch die zweite Handhabungsvorrich-
tung 106 ist das Einspritzventil 101 lagerichtig in der
Mess- und Einstellstation bereitgestellt. Danach wird
das Einspritzventil 101 fixiert, indem die Haltevorrich-
tung 114 seitlich an das Einspritzventil 101 herangefah-
ren und verblockt wird. Die Haltevorrichtung 114 weist
gemäß dem hier dargestellten Ausführungsbeispiel der
Erfindung einen nicht dargestellten Gabelschlüssel auf,
mit dem das Einspritzventil 101 in einem unteren Teil-
abschnitt fixiert wird. Das Einspritzventil 101 wird ferner
mit einer in der Figur 1 nicht dargestellte Greifvorrich-
tung fixiert, die ebenfalls die Form eines Gabelschlüs-
sels aufweist und an einem oberen Teilabschnitt des
Einspritzventils 101 angreift. Sowohl durch die Haltevor-
richtung 114 als auch durch die nicht dargestellte Greif-
vorrichtung kann das bei einem Verstellen des Einstel-
lelementes des Einspritzventils 101 auftretende Dreh-
moment kompensiert werden. Nach der Fixierung des
Einspritzventils 101 wird sowohl der Hochdruckan-
schluss 110 als auch die elektrische Anschlussvorrich-
tung 111 an das Einspritzventil 101 herangefahren. Über
den Hochdruckanschluss 110 wird das Einspritzventil
101 mit einer nicht dargestellten Druckerzeugungsein-
richtung gekoppelt und mit Kraftstoff mit einem Druck
von ca. 40 bar versorgt. Mit der elektrischen An-
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schlussvorrichtung 101 wird der piezoelektrische Aktor
210 des Einspritzventils mit der elektrischen An-
schlussvorrichtung 111 gekoppelt.
[0016] Anschließend wird die Schraubvorrichtung
112, die einen zentrisch über dem Einspritzventil 101
gelagerten Gabelschlüssel aufweist, pneumatisch mit-
tels des Vertikalantriebs 120 nach unten gefahren. Da-
bei sucht sich der Gabelschlüssel die Schlüsselflächen
des Einstellelementes 220 (Figur 2), das in Form einer
Hohlschraube oder einer Mutter ausgebildet ist und das
Einspritzventil 101 umgibt. Anschließend wird die
Schraubvorrichtung 112 über einen Zahnantrieb ange-
trieben, der den Antrieb 119, das Getriebe 118, die
Zahnstange 117 und das Zahnrad 116 umfasst. Beim
Schraubvorgang werden während der gesamten
Schraubbewegung das an dem Einstellelement angrei-
fende Drehmoment, die an dem piezoelektrischen Aktor
anliegende Spannung und die momentane Winkelposi-
tion der Schraubvorrichtung erfasst. Das an dem Ein-
stellelement angreifende Drehmoment wird durch die
Drehmomentmessvorrichtung 113 erfasst. Die an dem
piezoelektrischen Aktor anliegende Spannung wird von
dem Steuergerät 200 vorgegeben und ist deshalb eben-
falls bekannt. Das Steuergerät 200 ist mit einem Spei-
cher 260 verbunden, in dem die Spannungen abgelegt
sind. Das Einstellelement des Einspritzventils 101 wird
solange verstellt, d. h. der Aktor 210 näher an das Stell-
glied 230 heran bewegt, bis bei einer bestimmten Stel-
lung des Einstellelements 220, die einem bestimmten
Abstand zwischen einem nicht bestromten Aktor 210
und dem Stellglied 230 entspricht, das Einspritzventil
101 einen Einspritzvorgang startet. Dabei fällt der über
den Hochdruckanschluss 110 an das Einspritzventil an-
gelegte Druck ab. Der Druckabfall wird erfasst und zu-
sammen mit den Werten für das am Einstellelement an-
liegende Drehmoment, für die an dem piezoelektrischen
Aktor anliegenden Spannung und für die Winkelstellung
des Einstellelementes im Speicher 260 des Steuerge-
räts 200 abgespeichert.
[0017] Figur 2 zeigt in einer schematischen Darstel-
lung einen Ausschnitt des Einspritzventils 101, bei dem
die Position des piezoelektrischen Aktors 210 in Bezug
auf das Stellglied 230 dargestellt ist. Durch die Drehung
des Einstellelementes 220, das an einer seitlich auskra-
genden Ringfläche des Aktors drehbar befestigt und
über ein Schraubgewinde mit einem Aktorgehäuse 250
verbunden ist, wird der piezoelektrische Aktor 210 in
Richtung auf das Stellglied 230 verschoben. Figur 2
zeigt den piezoelektrischen Aktor 210 im unbestromten
Zustand. Wird nun der piezoelektrische Aktor 210 mit
einer Spannung versorgt, so längt sich der piezoelektri-
sche Aktor, d.h. der Aktor dehnt sich aus, und bewegt
damit eine untere Betätigungsfläche 240 die dem Stell-
glied 230 zugewandt ist, in Richtung auf das Stellglied
230. Abhängig von der angelegten Spannung bewegt
der Aktor das Stellglied 230 nach unten. Durch die Be-
wegung des Stellgliedes wird der Einspritzvorgang ge-
steuert.

[0018] Für verschiedene piezoelektrische Aktoren
210 werden für die Einstellung des Leerhubes, d. h. den
Abstand zwischen dem piezoelektrischen Aktor 210 im
unbestromten Zustand und dem Stellglied 230 für das
beschriebene Verfahren individuelle Spannungswerte
verwendet.
[0019] Versuche haben ergeben, dass die Span-
nungswerte für die piezoelektrischen Aktoren in großen
Bereichen variieren. Somit ist es erforderlich, um präzi-
se den gleichen Abstand für verschiedene piezoelektri-
sche Aktoren einstellen zu können, unterschiedliche
Spannungen zur Anregung des piezoelektrischen Ak-
tors für den beschriebenen Einstellvorgang zu verwen-
den. Hat ein Aktor einen größeren Ausdehnungskoeffi-
zienten bei angelegter Spannung, so muss eine kleinere
Spannung zum Einstellen des gleichen Abstandes zu
dem Stellglied angelegt werden, als bei einem piezo-
elektrischen Aktor mit einem kleineren Ausdehnungsko-
effizienten.
[0020] Die verschiedenen Spannungen können auf
verschiedene Arten ermittelt oder berechnet werden. Fi-
gur 3 zeigt ein schematisches Diagramm, in dem Län-
genänderungskurven (Hub) in µm in Abhängigkeit von
der angelegten Spannung in Volt für zwei verschiedene
piezoelektrischen Aktoren P1, P2 dargestellt sind. Aus
dem Diagramm der Figur 3 ist ersichtlich, dass die Län-
genänderung (Hub) des ersten piezoelektrischen Ak-
tors P1 pro angelegter Volt Spannung größer ist als die
Längenänderung (Hub) des zweiten piezoelektrischen
Aktors P2. Somit muss für die Erreichung eines zweiten
Hubes S2 eine erste Spannung U1 an das erste piezo-
elektrische Element P1 und eine zweite Spannung U2
an das zweite piezoelektrische Element P2 angelegt
werden. Die erste Spannung U1 ist kleiner als die zweite
Spannung U2. Die erste Spannung U1 und die zweite
Spannung U2 werden aus dem erfassten Messdia-
gramm ausgelesen und für den beschriebenen Justier-
vorgang der piezoelektrischen Aktoren zur Einstellung
eines gewünschten Leerhubes verwendet.
[0021] Je nach Ausführungsform des erfindungsge-
mäßen Verfahrens kann auch anstelle einer gesamten
Messkurve für die Erfassung der Längenänderungen
der piezoelektrischen Aktoren in Abhängigkeit von der
angelegten Spannung auch nur ein einzelner Span-
nungswert angelegt werden und die sich daraus erge-
bene Längenänderung erfasst werden. In Figur 3 wird
für den ersten piezoelektrischen Aktor P1 die dritte
Spannung U3 angelegt und dabei wird eine dritte Län-
genänderung S3 erfasst. Aufgrund der angelegten drit-
ten Spannung U3 und der erfassten dritten Längenän-
derung S3 wird über einen linearen Zusammenhang die
Längenänderung in µm pro Volt berechnet und die an-
zulegende Spannung für den einzustellenden Abstand
zwischen Aktor und Stellglied berechnet.
[0022] Ebenso wird für den zweiten piezoelektrischen
Aktor P2 die dritte Spannung U3 angelegt und die sich
dabei ergebene vierte Längenänderung S4 erfasst. Aus
der dritten Spannung und der vierten Längenänderung
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S4 wird in einem linearen Ansatz die Längenänderung
in µm pro Volt berechnet und die zu Erreichung der zwei-
ten Längenänderung S2 benötigte Spannung berech-
net. Somit kann die für eine präzisere Positionierung
des piezoelektrischen Aktors benötigte individuelle
Spannung aufgrund eines einzelnen Messpunktes er-
mittelt werden. Damit ist es nicht erforderlich, die in Fi-
gur 3 dargestellte gesamte Kennlinie für die piezoelek-
trischen Aktoren zu erfassen.
[0023] Mit dem beschriebenen Verfahren und mit der
beschrieben Vorrichtung ist es möglich, einen annä-
hernd gleich großen Leerhub, d. h. Abstand zwischen
dem unbestromten piezoelektrischen Aktor 210 und
dem Stellglied 230 unabhängig von unterschiedlichen
Längenausdehnungskoeffizienten in Abhängigkeit von
der angelegten Spannung der piezoelektrischen Akto-
ren einzustellen.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Einstellen eines Abstandes zwi-
schen einem piezoelektrischen Aktor (210) und ei-
nem Stellglied (230) eines Einspritzventils (101),
insbesondere einem Stellglied (230) zur Steuerung
der Einspritzung, wobei der piezoelektrische Aktor
(210) mit einer definierten Spannung angesteuert
wird, wobei der Aktor (210) so weit an das Stellglied
(230) angenähert und in dieser Position befestigt
wird, bis der Aktor (210) im bestromten Zustand das
Stellglied (230) in eine Zielposition bewegt,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Aktor (210) abhängig von seiner individu-
ellen spannungsabhängigen Längungscharakteri-
stik mit einer für den piezoelektrischen Aktor (210)
individuellen Spannung beaufschlagt wird, um für
verschiedene Aktoren einen annähernd gleichen
Abstand im unbestromten Zustand des Aktors (210)
zwischen dem Aktor (210) und dem Stellglied (230)
einzustellen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass für den Aktor (210) eine Längenän-
derungskurve in Abhängigkeit von der angelegten
Spannung erfasst wird, und dass aus der Längen-
änderungskurve die Spannung ermittelt wird, die für
eine Längung des Aktors (210) um den Abstand be-
nötigt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass für den Aktor (210) eine Längenän-
derung in Abhängigkeit von einer Spannung erfasst
wird, dass die Spannung so gewählt ist, dass sich
der Aktor annähernd so lang ausdehnt, wie für den
einzustellenden Abstand zwischen Aktor (210) und
Stellglied (230) benötigt wird, dass die Längenän-
derung gemessen wird, und dass abhängig von der
Längenänderung und der angelegten Spannung

die für den Aktor (210) und die für eine Längung des
Aktors (210) um den Abstand benötigte Spannung
berechnet wird.

4. Vorrichtung zum Positionieren eines piezoelektri-
schen Aktors (210) auf einen vorgegebenen Ab-
stand zu einem Stellglied (230) eines Einspritzven-
tils (101), wobei eine Halterung (114) zum Halten
des Einspritzventils (101) vorgesehen ist, wobei ein
Anschluss (110) für eine Kraftstoffleitung des Ein-
spritzventils vorgesehen ist, wobei ein zweiter An-
schluss (111) und ein Steuergerät (200) zum An-
steuern des piezoelektrischen Aktors (210) vorge-
sehen ist, wobei das Steuergerät (210) mit einem
Speicher (260) verbunden ist, wobei eine Erfas-
sungseinheit zum Erfassen eines Einspritzvorgan-
ges vorgesehen ist, wobei ein Einstellmittel (220)
zum Positionieren des Aktors (210) in Bezug auf
das Stellglied (230) des Einspritzventils (101) vor-
gesehen ist, wobei mit dem Einstellmittel (220) der
Aktor (210) in Richtung auf das Stellglied (230) be-
wegbar ist, wobei der Aktor (210) mit einer Span-
nung vom Steuergerät (200) beaufschlagbar ist,
wobei eine Einstellposition des Aktors (210) er-
reicht ist, wenn der mit der angelegten Spannung
bestromte Aktor (210) das Stellglied (230) in eine
Zielposition bewegt, dadurch gekennzeichnet,
dass im Speicher (260) für verschiedene piezo-
elektrische Aktoren (210) unterschiedliche Span-
nungen zum Ansteuern der Aktoren (210) abgelegt
sind, und dass das Steuergerät (200) die Aktoren
(210) mit der zugeordneten Spannung beauf-
schlägt.
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