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(54) Bajonettmagnetgruppe

(57) Die Erfindung bezieht sich auf eine Magnetgrup-
pe (8), insbesondere zur Betätigung eines Kraftstoffin-
jektors. Die Magnetgruppe (8) umfasst eine Magnetspule
(14) und einen Magnetkern (12), die in einem Magnet-

halter (10) aufgenommen sind. Im einteilig ausgebildeten
Magnethalter (10) erstreckt sich eine Bohrung (52) zum
Anschluss eines niederdruckseitigen Rücklaufes in ra-
dialer Richtung.
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Beschreibung

Stand der Technik

[0001] Aus DE 196 50 865 A1 ist ein an einem Kraft-
stoff-Einspritzventil eingesetztes Magnetventil bekannt.
Der Magnetanker des Magnetventils ist mehrteilig aus-
gebildet und weist eine Ankerscheibe sowie einen An-
kerbolzen auf, der in einem Gleitstück geführt ist. Um ein
Nachschwingen der Ankerscheibe nach einem Schlie-
ßen des Magnetventils zu vermeiden, ist am Magnetan-
ker eine Dämpfungseinrichtung vorgesehen. Mit einer
solchen Dämpfungseinrichtung sind exakt die erforder-
lichen kurzen Schaltzeiten des Magnetventils einhaltbar.
Das Magnetventil gemäß der DE 116 50 865 A1 wird
insbesondere zur Anwendung bei Einspritzanlagen mit
Hochdrucksammelraum (Common Rail) eingesetzt. Ge-
mäß dieser Lösung wird die Magnethülse, die den Elek-
tromagneten des Magnetventils umgibt, mit einer Ma-
gnetspannmutter am Injektorkörper des Kraftstoffinjek-
tors befestigt.
[0002] DE 199 56 206 A1 bezieht sich auf die Leerhu-
beinstellung zwischen einem Aktor in einem Übertra-
gungselement eines Ventils in einem Kraftstoffinjektor.
Innerhalb eines Kraftstoffinjektors wird ein Stellantrieb
positioniert, in dem ein plastisch verformbares Abstand-
selement in das Gehäuse des Kraftstoffinjektors einge-
legt wird. Das Abstandselement wird entsprechend dem
gewünschten Leerhub des Ventils bleibend zusammen-
gepresst und an dem Abstandselement anlegend das
Aktorgehäuse am Gehäuse des Kraftstoffinjektors befe-
stigt.
[0003] Aus DE 10 2007 026 488 A1 ist eine Magnet-
baugruppe mit Bajonettverschluss bekannt. Bei dieser
Lösung erfolgt die Montage des Magnetkernes von unten
durch eine unterbrochene Schulter im Magnethalter ge-
gen die Wirkung einer Tellerfeder. Sobald der Magnet-
kern mit seiner Unterseite hinter der Schulter liegt wird
dieser verdreht und die vorstehenden Segmente gestellt.
Die Magnetspule wird anschließend eingeschoben, so
dass die Spulenpins, die für die elektrische Kontaktierung
erforderlich sind, durch zwei Bohrungen des Magnettei-
les geführt sind. Diese Durchführung wird gemäß der Lö-
sung aus DE 10 2007 026 488.9 durch Klebstoff gegen
Heraustreten des Kraftstoffs abgedichtet. Die Klebstoff-
dichtung ist beschränkt haltbar bei relativ hohen Druck-
wellen im Niederdruckbereich und eignet sich nicht für
Anwendungen in hohen Temperaturbereichen, da sich
dort die Viskosität des Klebers und dessen Abdichtwir-
kung verschlechtert und nicht für Systeme, die mit hohen
Systemdrücken arbeiten.
[0004] Die obenstehend beschriebene Lösung weist
die Problemstelle auf, dass die Abdichtung durch Kleb-
stoff eine Beschränkung in der Belastbarkeit darstellt.
[0005] In einer weiteren Ausführungsmöglichkeit, bei
der die Bauteile einer Magnetgruppe miteinander ver-
schweißt werden, ist eine Problemstelle durch eine
Schweißnaht zwischen Halteplatte und Magnethülse ge-

geben, an der die Schweißnaht kaum beherrschbar ist,
da eine gehärtete, recht großvolumige Halteplatte aus
kohlenstoffreichem Material sich nur sehr schwierig und
ohne sichere Prozessbeherrschung verschweißen lässt.
Diese Schweißnaht stellt daher eine Schwachstelle hin-
sichtlich der Dichtheit gegen Austreten von Kraftstoff so-
wie eine Schwachstelle hinsichtlich der mechanischen
Belastbarkeit, resultierend aus den Druckschwingungen
innerhalb der Magnetbaugruppe, dar. Außerdem ist eine
aus mehreren Baukomponenten stoffschlüssig gefügte
Magnetgruppe relativ teuer.

Darstellung der Erfindung

[0006] Der erfindungsgemäß vorgeschlagenen Lö-
sung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Magnetgruppe,
insbesondere zur Betätigung eines Kraftstoffinjektors,
mit einem Magnethalter zu realisieren, der einteilig aus-
gebildet ist, keine Klebestelle aufweist und zusätzlich ei-
nen reduzierten Umfang aufweisen soll bezüglich der
elektrischen Kontaktierung, um die Einbausituation am
Motorraum eines Kraftfahrzeugs zu verbessern.
[0007] Der erfindungsgemäß vorgeschlagenen Lö-
sung folgend wird ein einteiliger Magnethalter mit Bajo-
nettgeometrie vorgeschlagen. Der Magnetkern wird zu-
nächst axial in den Magnethalter eingeschoben, entge-
gen der Wirkung einer Federkraft eines Federelementes.
Danach wird der Magnetkern verdreht und durch die Fe-
derkraft gegen Vorsprünge, die am Innenumfang des
Magnethalters ausgeführt sind, angestellt. Anschließend
erfolgt die Montage der Magnetspule in den bereits in
den Magnethalter vormontierten Magnetkern.
[0008] Der erfindungsgemäß vorgeschlagene einteilig
ausgebildete Magnethalter umfasst eine im Gegensatz
zu Lösungen gemäß dem Stand der Technik in radialer
Richtung verlaufende Rücklaufbohrung, die über eine
exzentrisch im Magnethalter ausgebildete Verbindungs-
bohrung mit dem Hohlraum der Magnetgruppe in Ver-
bindung steht, in der der Magnetkern samt darin inte-
grierter Magnetspule aufgenommen ist. In dem Hohl-
raum befindet sich neben einer Stützscheibe aus gehär-
tetem Material eine Tellerfeder, welche den Magnetkern
der Magnetgruppe an Vorsprünge am Innenumfang des
Magnethalters anstellt. Der Magnethalter wird aus nicht-
gehärtetem Material gefertigt. In diesen Hohlraum wird
in der Regel Leckage- und Steuermenge abgesteuert
und über die exzentrisch angeordnete Verbindungsboh-
rung und die in der vorliegenden Lösung radial verlau-
fende Bohrung in den niederdruckseitigen Rücklauf ei-
nes Kraftstoffeinspritzsystems in Richtung des Tanks ab-
geführt.
[0009] Aufgrund des Verlaufs der Bohrung zum nie-
derdruckseitigem Rücklauf in radialer Richtung ergibt
sich der entscheidende Vorteil, dass Abdichtringe nun-
mehr über geeignet ausgebildete Einführfasen von der
Oberseite her in den Magnethalter montiert werden kön-
nen, was bei einer in vertikaler Richtung orientierten
Rücklaufbohrung zur Absteuerung von Leckagemenge
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und Steuermenge nicht möglich ist, da die Durchführun-
gen für elektrische Kontakte im Magnethalter im Schatten
der Ablaufgeometrie liegen. Bei einer sich im Wesentli-
chen in vertikaler Richtung erstreckenden Rücklaufboh-
rung können die Einführfasen nicht gefertigt werden, die
nötig sind, um die Dichtringe für die Kontaktstifte von der
Oberseite her zu montieren, ohne die Dichtringe zu be-
schädigen.
[0010] Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemäß vor-
geschlagenen Lösung liegt darin, dass diese einen er-
heblich geringeren Bauraum benötigt, während der In-
jektor mit montierter Magnetbaugruppe am Zylinderkopf
der Verbrennungskraftmaschine montiert wird. Sind die
elektrischen Stecker wie bei den Lösungen aus dem
Stand der Technik in einer Kunststoffumspritzung um-
mantelt, die bereits Bestandteil der Magnetgruppe ist, so
bestehen erhebliche Schwierigkeiten bei der Handha-
bung während der Montage.
[0011] Bei der erfindungsgemäß vorgeschlagenen Lö-
sung werden die die Magnetspule der Magnetgruppe
kontaktierenden, vorzugsweise als Kontaktpins ausge-
bildeten elektrischen Kontakte, durch Durchführungen in
einer Kontaktführung geführt. Anschließend werden die
Kontaktpins um ca. 90° umgebogen und in die Kontakt-
führung eingeklemmt. Dort werden die umgebogenen
Kontaktpins innerhalb von Aussparungen durch kunden-
seitig zu stellende Gegenstecker elektrisch kontaktiert,
was bevorzugt im Wege einer Schneidklemm-Kontaktie-
rung erfolgen kann. Dies beansprucht wesentlich weni-
ger Bauraum und kann sehr sicher und relativbewe-
gungsfrei durch einen kundenseitig zu stellenden Kun-
denstecker kontaktiert werden. Die an der oberen Plan-
seite des Magnethalters montierte Kontaktführung um-
fasst komplementär zur Trichtergeometrie der Einführfa-
sen, ausgeführte Fortsätze, die in den Magnethalter hin-
einragen und die Dichtringe fixieren. An der Oberseite
der Kontaktführung verlaufen Nuten, die größere Aus-
sparungen aufweisen. Nach einer Durchführung der
elektrischen Kontakte durch die Kontaktführung und de-
ren Einschieben im Magnethalter, können die überste-
henden Enden der elektrischen Kontakte einfach in die
Nuten umgebogen werden. Eine kundenseitige elektri-
sche Kontaktierung erfolgt innerhalb von Aussparungen,
die in einer ausreichenden Tiefe ausgebildet werden kön-
nen, so dass der kundenseitige Gegenstecker zur Kon-
taktierung der abgebogenen, vorzugsweise um 90° ab-
gewinkelten elektrischen Kontakte, gesichert ist und kei-
ne Relativbewegungen auftreten, welche die elektri-
schen Kontaktierung beeinträchtigen.
[0012] Durch die erfindungsgemäß vorgeschlagene
Lösung lässt sich eine bewegungsfreie Kontaktierung
der abgebogenen Enden der elektrischen Kontakte
durch den Gegenstecker realisieren. Zur Fixierung der
kundenseitigen Gegenstecker kann am Umfang des Ma-
gnethalters eine Umlaufnut oder dergleichen ausgebildet
werden, in welcher der kundenseitig zu stellende Gegen-
stecker zur Kontaktierung der elektrischen Kontakte der
Magnetspule verrastet werden kann.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0013] Anhand der Zeichnung wird die Erfindung nach-
stehend eingehender beschrieben.
[0014] Es zeigt:

Figur 1 einen Kraftstoffinjektor mit einer Magnetbau-
gruppe gemäß dem Stand der Technik,

Figur 2 eine Ausführungsvariante der erfindungsge-
mäß vorgeschlagenen Magnetbaugruppe,

Figur 3 eine Seitenansicht der in Figur 2 dargestell-
ten erfindungsgemäß vorgeschlagenen Ausfüh-
rungsvarianten der Magnetbaugruppe und

Figur 4 einen Schnitt durch den Kunststoffkörper der
Schneidklemmkontaktierung mit Verlauf eines elek-
trischen Kontaktes zur Bestromung der Magnetspu-
le.

Ausführungsvarianten

[0015] Der Darstellung gemäß Figur 1 ist eine Magnet-
gruppe, gefertigt gemäß dem Stand der Technik zur Be-
tätigung eines Kraftstoffinjektors, zu entnehmen.
[0016] Wie Figur 1 zeigt, ist in einem als Magnethülse
ausgebildeten Magnethalter 10 ein Magnetkern 12 ein-
gelassen. Der Magnetkern 12 wiederum umschließt eine
Magnetspule 14. Der Magnetkern 12 ist innerhalb des
Magnethalters 10 über eine Tellerfeder 18 vorgespannt
und stützt sich mit seiner Unterseite an Vorsprüngen am
Innenumfang des Magnethalters 10 ab. Der in Figur 1
teilweise dargestellte Kraftstoffinjektor gemäß dem
Stand der Technik umfasst einen Ankerbolzen 28 sowie
einen relativ zu diesem bewegbare Anker 30. Der Anker
30 ist durch eine Ventilfeder 32 beaufschlagt, die sich an
einer Scheibe abstützt. Der Ankerbolzen 28 öffnet oder
schließt einen Ventilsitz 36, der an der Oberseite eines
Ventilstücks 34 des Kraftstoffinjektors ausgebildet ist.
Beim Öffnen des Ventilsitzes 36 wird ein Steuerraum 38
druckentlastet, so dass eine Druckstange beziehungs-
weise ein nadelförmig ausgebildetes Einspritzventilglied
am in Figur 1 nicht dargestellten brennraumseitigen Ende
öffnet und Kraftstoff in den Brennraum der Verbren-
nungskraftmaschine eingespritzt wird. Sobald der Ven-
tilsitz 36 durch den Ankerbolzen 28 bei Aufhebung der
Bestromung der Magnetspule 14 wieder verschlossen
wird, baut sich der Systemdruck im Steuerraum 38 des
Kraftstoffinjektors wieder auf und die Druckstange bezie-
hungsweise das nadelförmig ausgebildete Ventilglied
fährt wieder in einen Sitz, so dass am brennraumseitigem
Ende des Kraftstoffinjektors ausgebildete Einspritzöff-
nungen wieder verschlossen werden.
[0017] Der Darstellung gemäß Figur 2 ist eine Ausfüh-
rungsvariante der erfindungsgemäß vorgeschlagenen
Magnetgruppe zu entnehmen.
[0018] Wie Figur 2 zeigt, umfasst eine Magnetgruppe
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8 einen aus nicht-gehärtetem Material gefertigten Ma-
gnethalter 10. In diesen ist der Magnetkern 12 mit darin
aufgenommener Magnetspule 14 durch einen Bajonett-
verschluss fixiert. Der Bajonettverschluss wird durch am
Innenumfang des Magnethalters 10 umlaufend ausge-
bildete Vorsprünge gebildet, gegen die nach einer in
axialer Richtung erfolgenden Einführbewegung und ei-
ner sich daran anschließenden Verdrehung die Unter-
seite des Magnetkerns 12 durch die Tellerfeder 18 an-
gestellt werden. Die Tellerfeder 18 ihrerseits stützt sich
an einer Stützscheibe 20 ab, die eine umlaufende Aus-
nehmung 56 aufweist, in welche die Tellerfeder 18 ein-
greift. Aus der Darstellung gemäß Figur 2 geht zudem
hervor, dass sich elektrische Kontakte, die insbesondere
als Kontaktpin 22 ausgeführt sind (vgl. Position 22),
durch Dichtringe 26 abgedichtet sind und sich durch
Durchführungen 20 einer Kontaktführung 24 erstrecken.
Zur Verbesserung der Montage und zur Sicherstellung
einer Nichtbeschädigung der Dichtringe 26, sind im Ma-
gnethalter 10 auf der Montageseite für die Kontaktfüh-
rung 24 Einführfasen 58 ausgebildet. Durch diese Ein-
führfasen 58 ist der Magnethalter 10 noch vor Montage
von Magnetkern 12 und Magnetspule 14 von der Ober-
seite her zugänglich. Insbesondere lassen sich durch die
Einführfasen 58, die im nicht-gehärteten Material des
Magnethalters 10 ausgebildet sind, die Dichtringe 26 be-
schädigungsfrei kontaktieren. Durch die komplementäre
Geometrie der Kontaktführung 24, in Bezug auf die Geo-
metrie der Einführfasen 58, werden die Dichtringe 26
nach Aufschieben auf die Kontaktpins 22 fixiert und
gleichzeitig die Einführfasen 58 abgedichtet. Es ergibt
sich im Vergleich zur Lösung des Standes der Technik
gemäß Figur 1 eine wesentlich kompakt bauendere und
eine einen kleineren Außendurchmesser aufweisende
elektrische Kontaktierungsmöglichkeit durch die Kon-
taktführung 24 an der erfindungsgemäß vorgeschlage-
nen Magnetgruppe 8.
[0019] An der Außenseite des Magnethalters 10 ver-
läuft eine Umlaufnut 50, an welcher kundenseitige Ge-
genstecker, über welche die Herstellung der elektrischen
Kontaktierung erfolgt, fixiert werden. Über eine in Figur
2 angedeutete Spannmutter 54 wird der vormontierte
Magnethalter 10 am Injektorkörper des in Figur 1 nur
teilweise dargestellten Kraftstoffinjektors befestigt. Die
obere Planseite des Magnethalters 10 ist durch Bezugs-
zeichen 44 bezeichnet.
[0020] Der Darstellung gemäß Figur 3 ist eine seitliche
Ansicht der erfindungsgemäß vorgeschlagenen Magnet-
gruppe 8 zu entnehmen.
[0021] Aus der Darstellung gemäß Figur 3 geht hervor,
dass eine Bohrung 52 sich in radialer Richtung durch den
Magnethalter 10 erstreckt. Die sich in radialer Richtung
durch den Magnethalter 10 erstreckende Bohrung 52
steht mit einer exzentrisch im Material des Magnethalters
10 verlaufenden Verbindungsbohrung 60 mit dem Hohl-
raum in Verbindung, in dem der Magnetkern 12 samt
darin eingebetteter Magnetspule 14 aufgenommen ist.
Durch den radialen Verlauf der Bohrung 52 steht an der

Oberseite, d.h. im Bereich der Planseite 44 des Magnet-
halters 10, wesentlich mehr Platz zur Ausbildung der
elektrischen Kontaktierung zur Verfügung. Diese kann
andererseits sehr bauraumsparend ausgebildet werden,
so dass sich durch den Einsatz einer Schneidklemmkon-
taktierung zur Kontaktierung der Magnetspule 14 insge-
samt ein geringer Außendurchmesser der erfindungsge-
mäß vorgeschlagenen Magnetgruppe 8 darstellen lässt.
Figur 3 zeigt zudem, dass sich an der Decke des Hohl-
raums innerhalb des Magnethalters 10, in dem Bereich,
in dem der Magnetkern 12 samt darin eingebetteter Ma-
gnetspule 14 aufgenommen ist, die Tellerfeder 18 an der
Stützscheibe 20 abstützt. Die Stützscheibe 20 kann, da
die Bohrung 52 zur Absteuerung von Leckage- und Steu-
ermenge radial im Magnethalter 10 verläuft, ohne weitere
Bearbeitung, zur Realisierung eines Durchflussquer-
schnittes in eine zentrische Rücklaufbohrung, gefertigt
werden. Es sind keine Sonderbearbeitungsschritte zur
Realisierung eines niederdruckseitigen Rücklaufes
durch den Magnetkern 12, wie bei bisher bekannten Lö-
sungen gemäß dem Stand der Technik erforderlich.
[0022] Die Absteuerung von Leckage- und Steuer-
menge erfolgt aus dem Hohlraum, in dem der Magnet-
kern 12 aufgenommen ist, durch die exzentrisch ange-
ordnete Verbindungsbohrung 60, in die sich radial nach
außen erstreckende Bohrung 52, die mit dem in Figuren
2 und 3 nicht dargestellten Niederdruckbereich eines
Kraftstoff-Einspritzsystems in Verbindung steht. Mit der
in Figur 3 angedeuteten Spannmutter 54 wird der Ma-
gnethalter 10 an dem in Figur 1 teilweise dargestellten
Injektorkörper des Kraftstoffinjektors befestigt. Die Dar-
stellung gemäß Figur 3 stellt einen um 90° versetzten
Schnitt in Bezug auf die Schnittdarstellung durch die Ma-
gnetbaugruppe 8 der erfindungsgemäß vorgeschlage-
nen Magnetbaugruppe gemäß Figur 2 dar.
[0023] Figur 4 schließlich zeigt einen Schnitt durch die
erfindungsgemäß vorgeschlagene Magnetbaugruppe 8,
wobei im in Figur 3 dargestellten Schnittverlauf ein elek-
trischer Kontakt im Schnittverlauf liegt.
[0024] Figur 4 zeigt, dass die Schneidklemmkontak-
tierung der umgebogenen elektrischen Kontakte 22
durch Aufstecken von Gegensteckern in Aussparung 48
der Kontaktführung 24 entsteht. Die Kontaktführung 24
weist in ihrem unteren Bereich eine Geometrie auf, die
komplementär zur Geometrie der Einführfasen 58 des
Magnethalters 10 gefertigt ist. Durch die Einführfasen 58
lässt sich wie vorstehend im Zusammenhang mit Figur
2 bereits dargelegt, eine beschädigungsfreie Montage
von Dichtringen 26 zur Abdichtung der elektrischen Kon-
takte 22 erreichen, die bevorzugt als Kontaktierungspins
ausgebildet sind. Andererseits kann durch die Kontakt-
führung 24 eine relativbewegungsfreie Fixierung von
kundenseitig zu stellenden Gegensteckern erreicht wer-
den. Dazu werden die freien Enden der elektrischen Kon-
takte 22 nach der Durchführung 40 in der Kontaktführung
24 im Wesentlichen um 90° gebogen. Dadurch liegen die
freien Enden der elektrischen Kontakte 22 in Nuten 46,
die im Kunststoffmaterial der Kontaktführung 24 ausge-
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bildet sind. Die Nuten 46 ihrerseits wiederum umfassen
geeignet dimensionierte Aussparungen 48. Diese wer-
den bevorzugt in einer Tiefe im Material der Kontaktfüh-
rung 24 ausgestaltet, so dass eine relativbewegungsfreie
Montage des kundenseitig zu stellenden Gegensteckers
zur elektrischen Kontaktierung der freien, umgebogenen
Enden der elektrischen Kontakte 22 möglich ist. Je nach
Tiefe der Aussparung 48, ragen die Gegenstecker rela-
tivbewegungsfrei in die Kontaktführung 24 ein, so dass
die elektrische Verbindung an diesem, über die Lebens-
dauer gesehen, sichergestellt ist. Wie im Zusammen-
hang mit den Figuren 2 und 3 bereits erwähnt, umfasst
der Magnethalter 10 eine Umlaufnut 50, welche bei-
spielsweise ein Anklipsen des Gegensteckers im Ma-
gnethalter 10 ermöglicht.
[0025] In der Darstellung gemäß Figur 4 ist aufgrund
des dort dargestellten Schnittverlaufs lediglich ein elek-
trischer Kontakt 22 dargestellt. Der nicht in der Schnitte-
bene liegende elektrische Kontakt 22 ist auf analoge Wei-
se in die Nut 46 samt Aussparung 48 der Kontaktführung
24 eingebettet.
[0026] Aus der Schnittdarstellung gemäß Figur 4 er-
gibt sich zudem, dass im Hohlraum oberhalb des Ma-
gnetkernes 12 mit darin eingebetteter Magnetspule 14
die Tellerfeder 18 aufgenommen ist, welche den Magnet-
kern 12 an dessen Oberseite beaufschlagt und an die in
den Schnittverläufen gemäß den Figuren 2 und 3 darge-
stellten Vorsprünge am Innenumfang des Magnethalters
10 anstellt.
[0027] Die Stützscheibe 20, in welche sich die Teller-
feder 18, die den Magnetkern 12 beaufschlagt, abstützt,
wird bevorzugt aus gehärtetem Material gefertigt. Die
Verwendung von gehärtetem Material ist insbesondere
deshalb notwendig, um den hohen Axialkräften, die
durch den Ankerbolzen 28 erzeugt werden, bei druck-
ausgeglichen ausgebildeten Magnetventilen verfor-
mungsfrei zu widerstehen. Der Magnethalter 10 selbst
kann aus nicht-gehärtetem Material hergestellt werden,
was die Herstellkosten nochmals reduziert. Die Stütz-
scheibe 20, an der sich die Tellerfeder 18 abstützt, wird
als rotationssymmetrisches Bauteil gefertigt, so dass
sich der Absatz 56 zur Positionierung der Tellerfeder 18
einfach herstellen lässt. Das Erfordernis, an der Stütz-
scheibe 20 eine Geometrie einzuarbeiten, um den Rück-
lauf hindurchzuführen, entfällt aufgrund der exzentri-
schen Lage der Verbindungsbohrung 60, die sich vom
Hohlraum, in dem der Magnetkern 12 aufgenommen ist,
in die Radialbohrung 52 erstreckt und Leckage- und
Steuermenge abführt.

Patentansprüche

1. Magnetgruppe (8), insbesondere zur Betätigung ei-
nes Kraftstoffinjektors, mit einer Magnetspule (14)
und einem Magnetkern (12), die in einem Magnet-
halter (10) aufgenommen sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich im einteiligen Magnethalter (10)

eine Bohrung (50) zum Anschluss eines nieder-
druckseitigen Rücklaufes in radialer Richtung er-
streckt.

2. Magnetgruppe gemäß Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass elektrische Kontakte (22), ins-
besondere Kontaktpins der Magnetspule (14) in ei-
ner Kontaktführung (24) geführt sind.

3. Magnetgruppe gemäß Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kontaktführung (24)
Durchführungen (40) für elektrische Kontakte (22)
aufweist und deren Geometrie komplementär zur
Geometrie von Einführfasen (58) des Magnethalters
(10) ausgeführt ist.

4. Manetgruppe gemäß Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kontaktführung (24) Nuten
(46) aufweist, in die elektrische Kontakte (22) um-
gebogen und im Bereich von Aussparungen (48)
durch einen Gegenstecker kontaktiert sind.

5. Magnetgruppe gemäß Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bohrung (52) im Magnet-
halter (10) in einen Hohlraum mündet, in dem der
Magnetkern (12) samt Magnetgruppe (14) angeord-
net ist.

6. Magnetgruppe gemäß Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Magnetkern (12) durch ei-
ne Tellerfeder (18) vorgespannt ist, die sich an einer
Stützscheibe (20) abstützt.

7. Magnetgruppe gemäß Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stützscheibe (20) aus ge-
härtetem Material gefertigt ist und einen umlaufen-
den Absatz (56) aufweist, an dem sich die Tellerfeder
(18) abstützt.

8. Magnetgruppe gemäß Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bohrung (52) und der Hohl-
raum, in dem der Magnetkern (12) angeordnet ist,
über eine exzentrisch verlaufende Verbindungsboh-
rung (60) hydraulisch miteinander verbunden sind.

9. Magnetgruppe gemäß Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Magnethalter (10) aus
nicht-gehärtetem Material gefertigt ist.

10. Magnetgruppe gemäß Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Magnethalter (10) eine
Umlaufnut (50) umfasst, an der Gegenstecker zur
Kontaktierung der elektrischen Kontakte (22) verrie-
gelbar sind.
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