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Bauanleitung MISTRAL Fuller und Rollerball

© Drechseln und Mehr, Thomas Wagner, 2019. Diese Bauanleitung zeigt meinen Weg, den Bausatz zu fertigen. Andere Vorgehensweisen sind méglich. Die Sorgfaltspflicht liegt
grundsatzlich beim Anwender. Druckfehler, Modellanderungen und Irrtum vorbehalten.

Der Rohling fiir diesen Bausatz sollte mindestens 130 mm x 19 mm sein, wobei das Stick fiir den Kérper auf ca. 67 mm und fir den Kappenteil
auf ca. 48 mm abgelangt wird, also je ca. 2 mm langer als die Messinghtilse selbst. Die Mitten markieren um spater die Maserausrichtung
zu gewahrleisten. Die Halfte fir den Kérper wird mit 10,0 mm gebohrt, fir die Kappe mit 11,7 mm. Saubern Sie die Messinghulsen mit feinster
Stahlwolle oder Schleifvlies und kleben Sie diese dann mit Beli-Zell PU-Kleber ein. Am besten Uber Nacht trocknen lassen. Frasen Sie die
Stirnkanten des Korpers mit dem 19mm Fraskopf und 9,0 mm Raumerschaft, sowie fiir die Kappe mit 10,9 mm Raumerschaft rechtwinklig
und achten darauf das die Messinghiilse nicht eingekiirzt wird. Die Halften kénnen nun mit Hilfe der Distanzhiilsen fiir Mistral FU u. RB auf
das Mandrel gespannt werden. Um unnétige Vibrationen zu vermeiden am besten immer nur eine Halfte bearbeiten und den Mandrel-Stab
so kurz wie moglich halten. Ca. 0,2 mm Material fir das anschliessende Schleifen zusatzlich stehen lassen als der notwendige Enddurch-
messer ware. Empfehlung fiir das Schleifen: Holz und ahnliche Materialien bis Korn 2000, Hybrid-Pen-Blanks und verschiedene Kunststoffe
mit Micromesh bis Korn 12000 plus Politur, je nach Material die Oberflache hierbei anfeuchten bzw. nass schleifen. Fir viele Materialien
empfehlen wir als Endbehandlung D&M Pen-Finish fiir eine robuste und dauerhafte Oberflache. Danach erfolgt die Endmontage mit den
Bauteilen.

MONTAGE:

1. Pressen Sie die Zier-Endkappe in die Endkappe Klip. Alternativ kann auch eine selbst angefertigte Zier-Endkappe verwendet werden
(MaRe entsprechend dem Original), diese wird dann in die Endkappe eingeklebt.

2. Pressen Sie die Endkappe Korper in das diinnere Ende des Korpers lang. Schrauben Sie dafiir ggf. gleich die Endkappe auf um
mehr Stabilitat des Bauteiles zu erreichen. In das dickere Ende des Kdrpers dann die Kupplung einpressen.

3. Fadeln Sie den Zierring und den Uberwurfring auf die Kappen-Kupplung. Beachten Sie dabei die korrekte Ausrichtung der kleinen Ab-
satze wie in der Skizze zu sehen. Auch der Zierring kann selbst angefertigt werden, die MalRe miissen dem original beiliegendem ent-
sprechen. Driicken Sie noch den Gewindeeinsatz ein. Soll die Maserrichtung erhalten werden, erst die Kappen-Kupplung auf die Kupp-
lung des Korpers schrauben, dann Kappenteil ausrichten und per Hand fest auf die Kappen-Kupplung driicken, danach zusammen ab-
schrauben und Kappen-Kupplung endgultig verpressen.

4. Spielt die Maserrichtung keine Rolle, fadeln Sie zuerst den Klip auf die Endkappe (fir Klip) und pressen Sie dieses dann in das ent-
sprechende Ende des Kappenteiles ein. Danach die Kappen-Kupplung in das andere Ende pressen.

5. Je nach Bausatz-Typ schrauben Sie nun entweder das mit Feder bestiickte Fller-Griffstiick (mit Patrone oder Konverter) oder das
Rollerball-Griffstiick mit eingesteckter RB-Mine und darauf aufgesteckter Druckfeder in das Korperteil.

6. Zusammenschrauben von Kappe und Korper - fertig.

Bauteile Mistral Fuller und Rollerball

Messinghulse lang (Korper)
65 mm x 9,7 mm aussen
innen 9,2, Raumer 9,0 mm
Bohrung aussen 10,0 mm
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Messinghtlse kurz (Kappe)
46 mm x 11,5 mm aussen
innen 11,0 mm, Raumer 10,9 mm
Bohrung aussen 11,7 mm
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Zusatzliche Teile bei Rollerball-Bausatz:
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Details Mistral Fuller und Rollerball

ACHTUNG: Die angegebenen MaRe der Bauteile dienen nur als Anhaltspunkt und sind nicht verbindlich!
Messen Sie in jedem Fall alle relevanten Bauteile direkt anhand des lhnen vorliegenden Bausatzes nach,
da durch Produktionstoleranzen in der Beschichtung Abweichungen moglich sind. Besonders auch die
Hundertstel-Millimeter-Bereiche miissen beriicksichtigt werden!
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Messinghtlse lang (Korper)

Kuppl Ko Endk
upplung (Korper) 65 mm x 9,7 mm aussen klre]in appe
innen 9,2
Raumerschaft: 9,0 mm
Bohrer: 10,0 mm
v
13,7 mm 13,7 mm

Kappen-Kupplung Messinghulse kurz (Kappe) Endkappe

46 mm x 11,5 mm aussen mit Klip

innen 11,0 mm

Raumerschaft: 10,9 mm
Bohrer: 11,7 mm

2. 1.
Pressen Pressen Pressen

Korper

Ringe auffadeln
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Detail Ring-Anordnung

Wenn die Maserrichtung erhalten bleiben soll diesen Schritt anwenden:

Aufstecken Aufschrauben
Wenn die Maserrichtung nicht beriicksichtigt werden muss, direkt hier fortfahren:
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Pressen Pressen Klip
auffadeln

Je nach Bausatz-Typ entsprechend Griffstiick und Schreibmittel einsetzen:
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