
Requires standard “A” mandrel, pen/pencil bushings (88K71.08), 7mm drill bit, and 
minimum 5/8Й square by 6Й long blank.

General Instructions

Cut the turning squares to length, center-drill each piece to accept a brass sleeve, and glue 
the brass sleeve into the turning blank. Mount the bushings and blanks on the mandrel and 
turn the blanks to size, using the bushings to gauge the proper diameter of the components 
to be turned.

Cutting the Blanks to Length

When cutting the turning squares to length, cut the blank 1/32Й longer than the brass tubing. 
Once turned, the length can be sanded flush and square at either end, ensuring a seamless fit 
between the wood and the pencil hardware.

You can make a small sanding jig from a 11/2Й×11/2Й× 3/4Й square 
piece of wood with an accurately drilled hole matching the outside 
diameter of the wood components to ensure that the end is sanded 
squarely. You can also use a 7mm pen mill to square and trim the 
blank after gluing in the sleeve.

Drilling the Stock

It is strongly recommended that you drill your turning 
blanks on a drill press. Narrow squares do not leave a lot of 
room for error. A drill press vise or homemade jig to help 
keep your blanks centered and vertical is also a necessity. 

You can use a standard twist bit; however, there is a 
chance that you will split the blank when the bit breaks 
through the bottom. You will not have this problem if you 
use a HSS lipped brad-point bit or a HSS parabolic-flute 
bit (which is ideal for use in dense hardwoods, epoxy-stabilized woods, acrylic acetate, 
or other challenging materials). Whichever bit you choose, withdraw the drill frequently to 
clear chips from the flutes.

For exotic woods that have a more unstable moisture content, you can prevent cracking by 
first drilling a 1/8Й diameter hole. Let the wood blanks dry for about a week, then redrill 
with the size of drill required for the sleeves. Other turners prefer to drill the wood and 
insert the sleeves immediately on bringing the wood in the shop, since the thin walls are 
less likely to crack.

Gluing the Sleeves

Use quick-setting epoxy, polyurethane or cyanoacrylate to glue the brass sleeves into the 
wood blanks. Spread a small amount of glue onto the outside of the brass sleeve and slide 
the sleeve into the wood. Do not put the glue into the hole in the wood because you will 
inevitably end up with glue inside the brass sleeve.

Pencil Kit 88K70.20

Le projet nécessite un mandrin de type « A » standard, des bagues de guidage pour stylo et 

porte-mine (88K71.08), une mèche de 7 mm et un carrelet d’au moins 5/8 po de côté sur 

6 po de longueur.

Directives générales

Coupez les carrelets à la longueur requise, percez chaque pièce au centre pour y insérer un 

tube en laiton, puis collez les tubes dans les carrelets. Fixez les bagues et les carrelets sur le 

mandrin et tournez les carrelets pour obtenir le format voulu. Les bagues servent de guide 

pour atteindre le diamètre adéquat.

Coupe des carrelets à la longueur requise

La longueur d’un carrelet doit dépasser de 1/32 po celle des tubes en laiton. Une fois les 

carrelets tournés, leurs extrémités peuvent être poncées pour assurer un ajustement parfait 

entre le bois et les composants du porte-mine.

Vous pouvez fabriquer un petit guide de ponçage à partir d’une 

pièce de bois carrée de1 1/2 po К 1 1/2 po К 3/4 po. Percez avec 

précision un trou correspondant au diamètre extérieur des carrelets 

afi n de poncer les extrémités bien d’équerre. Vous pouvez aussi 

utiliser un araseur pour stylo de 7 mm pour dresser le carrelet 

après y avoir collé le tube.

Perçage des carrelets

Il est fortement recommandé de percer vos carrelets sur 

une perceuse à colonne, car ces pièces étroites ne laissent 

pas beaucoup de place à l’erreur. Un étau pour perceuse 

à colonne ou un guide maison est nécessaire pour aider à 

maintenir les carrelets centrés et verticaux.

Vous pouvez utiliser une mèche hélicoïdale standard, mais 

vous risquez de faire éclater le carrelet lorsque la mèche le traversera. Afi n de contourner 

ce problème, utilisez une mèche à pointe de centrage à éperons en acier rapide ou une 

mèche à goujure parabolique en acier rapide. Ces mèches sont parfaites pour percer le bois 

dur dense, les pièces de bois collées à l’époxy, la résine acrylique ou tout autre matériau 

peu commode. Quelle que soit la mèche choisie, retirez-la souvent afi n de nettoyer les 

goujures des copeaux.

Vous pouvez empêcher la fi ssuration des bois exotiques ayant une teneur en humidité 

instable en perçant d’abord un trou de 1/8 po de diamètre. Laissez ensuite les carrelets 

sécher environ une semaine, puis percez à nouveau en utilisant une mèche dont le diamètre 

convient à ceux des tubes. Par contre, certains tourneurs préfèrent percer le bois et insérer 

le tube immédiatement, puisque les parois minces auront moins tendance à fendre.

Encollage des tubes

Utilisez de la colle époxy à prise rapide, polyuréthane ou cyanoacrylate pour coller les 

tubes en laiton dans les carrelets. Appliquez une petite quantité de colle sur l’extérieur du 

tube et insérez ce dernier dans le carrelet. N’appliquez pas de colle directement dans le 

trou du carrelet, car elle pénétrera inévitablement à l’intérieur du tube.

Composants pour porte-mine  88K70.20
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Resserrez le tout en place manuellement en vissant l’écrou sur l’extrémité du mandrin. Avancez 

la poupée mobile jusqu’au mandrin pour que la contrepointe applique une légère pression.

Tournez les carrelets avec l’outil de votre choix et à la vitesse qui vous convient. Utilisez 

les bagues comme guide pour mesurer le diamètre exact de chaque extrémité du carrelet. 

Poncez et effectuez la fi nition directement sur le tour.

Assemblage

Les composants s’enclavent les uns dans les autres. Il sera maintenant presque 

impossible de les séparer. N’essayez pas d’ajuster l’assemblage à sec tant que le bois 

n’est pas complètement fi ni.

Assemblez le porte-mine selon l’illustration. Insérez la bague – extrémité conique vers le 

haut – dans l’une des extrémités du corps. Insérez ensuite le raccord dans l’autre extrémité. 

Passez l’embout dans l’anneau de l’agrafe, puis insérez dans l’une des extrémités du 

capuchon. Assemblez en pressant le corps et le capuchon. Insérez le mécanisme du 

porte-mine par l’embout et vissez la tête. Pour recharger le porte-mine, enlevez l’embout 

en laiton et la gomme à effacer, puis déposez deux ou trois mines de 0,5 mm.

Carrelets

Bagues de guidage

 Gomme à effacer
Embout

Agrafe

Corps supérieur

Raccord

Corps
inférieur

Mécanisme

Bague (extrémité 
conique vers le haut)Tête

Tournage des carrelets

Installez la bague d’extrémité appropriée sur le mandrin, puis le premier carrelet, la bague 

centrale, le deuxième carrelet et fi nalement l’autre bague d’extrémité. Les bagues doivent 

être bien ajustées sur le mandrin. Un jeu, même léger, peut causer un décentrage du tube 

dans le carrelet. Il est possible d’apporter les correctifs en stabilisant le mandrin. Un tour 

complet de ruban autocollant ajoutera un peu plus de 0,005 po au diamètre du mandrin. Un 

tour devrait suffi re, mais vous pouvez faire deux tours, si nécessaire. Il est indispensable 

de faire des tours complets, pour que le tout soit bien centré. Si la bague ne peut s’insérer 

sur une seule épaisseur de ruban, l’ajustement est assez serré. Le papier d’aluminium, plus 

mince, mais plus diffi cile à utiliser, peut également être employé.
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Turning the Bodies

Mount the correct end bushing on the mandrel, then the first wood blank, the center  
bushing, the second blank, and finally the other end bushing. Be sure that the bushings 
are a snug fit on the mandrel. If they have a bit of play, it could cause the brass sleeve to 
be slightly off  center in the turned wood body. The fit can be corrected by shimming the 
mandrel. A full turn of cellophane tape (mending tape) will add just over 0.005” to the 
mandrel diameter. This should be adequate, but if not, try two turns. (Full turns are 
necessary, as partial turns will cause eccentricity.) If the bushing will not go on over a 
single turn of tape, the fit is close enough. Aluminum foil makes finer shims, but is more 
difficult to use.

Clamp the wood in place by threading the nut onto the end of the mandrel only finger tight. 
Slide the tailstock in place and support the mandrel with light pressure of a live center.

Turn the blanks with any tool and at any speed you are comfortable with. Use the bushings 
as guides for the exact diameter that each end of the wood components should be. Sand and 
finish the wood on the lathe.

Assembly

The components press-fit together. Once the components are pressed together, it is 
almost impossible to take them apart. Do not try to dry fit the assembly before the wood is 
completely finished.

Assemble the pencil as shown. Press the bushing (tapered end up) into one end of the 
lower body. Next, press the center coupler into the other end. With the pocket clip over the 
end cap, press onto one end of the other body piece. Press both body parts together. Insert 
pencil mechanism through end cap and screw tip on. To refill the pencil, remove the brass 
cap and eraser and drop in two or three 0.5mm leads.


