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Arbeitsanleitung Hamburg-Bleistift  
 
In dieser Arbeitsanleitung zeige ich Ihnen die Herstellung des Hamburg-Bleistifts. Dieser 
wurde in Zusammenarbeit von Fa. Schmidt Technology und mir speziell für Drechsler 
entwickelt. Wir haben bei der Planung und Produktion der Einzelteile größten Wert auf 
Qualität und Funktionalität gesetzt. Den Bausatz gibt es sowohl als Bleistift als auch als 
Kugelschreiber. Beide haben eine Drehmechanik, welche durch die Endkappe bedient 
wird. Als Standard wird der Bleistift-Bausatz mit einer Minenmechanik für 0,7 mm Minen 
ausgeliefert. Auf Wunsch kann der Hamburg-Bleistift auch mit einer Minenmechanik für 
0,5 mm Minen ausgestattet werden.  
Die nachfolgende Arbeitsanleitung zeigt „wie ich es mache“ und stellt kein MUSS dar. Je 
nach Erfahrung und Werkstattausstattung gib es auch andere Methoden für die einzelnen 
Arbeitsschritte. 
Ich habe die Arbeitsanleitung ganz bewusst sehr Detailreich gestaltet und beschrieben, 
damit auch Drechsler, welche noch nicht so viel Erfahrung in der Herstellung von 
Schreibgeräten haben, damit zurecht kommen. 
 
Arbeitssicherheit:  
Beim Verfassen dieser Arbeitsanleitung ging ich davon aus, dass Sie mit den Risiken für 
Ihre Gesundheit, wie sie durch die Bedienung der Drechselmaschine, durch die scharfen 
Werkzeuge, durch Stäube und durch Chemikalien zum Kleben oder für die 
Oberflächenbehandlung entstehen, vertraut sind. Sollten Sie noch keine Erfahrung im 
Umgang mit einer Drechselmaschine und dem nötigen Werkzeug haben, so empfehle ich 
Ihnen dringend erst einen Drechselkurs zu besuchen. Bitte lesen Sie auch die 
Gefahrenhinweise auf den Behältnissen für Kleber oder Oberflächenmaterialien (Lack, 
Öle, Wachse, Beizen etc.) aufmerksam durch und befolgen Sie diese auch. 
 
Technische Daten: 
Länge des Pen Blank für den Körper: 92 mm + Zugabe 
Länge des Pen Blank für die Endkappe: ca. 50 mm 
Bohrung für das Messingröhrchen: 9,5 mm  
Bohrung für die Endkappe: 9,5 mm 
Durchmesser der Spitze und des Klippringes im Übergang zum Holz: 11,5 mm 
Länge des Bleistifts in fertigem Zustand: ca. 135 mm 
Gewicht des Bausatzes: ca. 30 g 
 
Materialien: 
Der Hamburg-Kugelschreiber und auch der Hamburg-Bleistift kann aus vielen 
verschiedenen Materialien hergestellt werden, wie z.B. Holz, Acryl, Celluloid, Ebonit, 
Galalith, TruStone, Gehörne, uvm. 
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Bild 1: Der Bausatz 
1. Bleistiftspitze  
2. Drehmechanik fest montiert in Mechanikbuchse  
3. Klipp 
4. Kappenbuchse für die Endkappe 
5. Gewindebuchse für die Spitze 
6. Radiergummi 
7. Messingröhrchen 
8. Minenmechanik für 0,7 mm Minen 
  

 
 
 
 
 
Bild 2: Die Spitze - Details 
Material: Messing, Glanzverchromt, mit  
Innengewinde für festen Sitz der Minenmechanik.  
 

 
  
 
Bild 3: Drehmechanik fest montiert in 
Mechanikbuchse - Details 
Material: Messing, Glanzverchromt 
Drehmechanik (1), weichschaltend, geräuschlos, 
dreht selbständig in die 0-Stellung zurück, fest 
verbaut in Mechanikbuchse (2) mit Führungsring (3) 
für einen sicheren Sitz der Kappenbuchse. Klippring 
(4) zeigt den Durchmesser der Holzoberfläche. Nut 
(5) zur Aufnahme des Klipps welcher so verdrehsicher 
montiert wird. Passbohrung (6) zur Aufnahme des 
Radiergummis. 
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Bild 4: Klipp - Details 
Material: Federstahl, Glanzverchromt 
Mit angeformter Kugel an der Innenseite. 
 

 
  
 
Bild 5: Kappenbuchse für Endkappe - Details 
mit Rändelung für besseren Halt des Holzes. 
Inliegende, fest montierte Spannbuchse aus 
Federstahl für zuverlässigen Sitz auf der 
Drehmechanik. 
 

 
 

 
 
 
Bild 6: Benötigtes Werkzeug 
1. Mandrell 
2. Räumschaft ø 9,0 mm mit Fräskopf  
3. Bohrer ø 9,5 mm 
4. Bohrer ø 7,5 mm 
5. Zentrierbohrer wie ihn Metaller verwenden 
6. Bushings für Hamburg-Bausatz 
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I. SCHAFT  
 
Bild 7: Säge einstellen 
Stellen Sie den Anschlag Ihrer Kreissäge auf die Länge des Messingröhrchens plus ca. 2 
mm als Zugabe ein. 
 

 
 
 

Bild 8: Pen Blank zuschneiden 
Schneiden Sie das ausgesuchte Holz zu. Sie benötigen den Pen Blank und noch ein 
weiteres Holzstück (Abschnitt) mit ca. 50 mm Länge für die Endkappe. 
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Bild 9: Pen Blank und Bohrer einspannen, Zentrierbohrung 
Pen Blank in das 4-Backen-Futter und den Zentrierbohrer in das Bohrfutter einspannen. 
Zentrierbohrung etwa 4 bis 6 mm tief in den Pen Blank einbringen. 
 

 
 
 
Grundsätzliches zum Bohren: 
Bei laufender Maschine (1000 bis 1500 U/min, je nach Holzart) den Reitstock mit 
eingespanntem Bohrer langsam an den Pen Blank heranführen und leichten Druck 
Richtung Pen Blank ausüben. Wenn Ihre Drechselbank etwas seitliches Spiel in der 
Reitstockpinole oder zum Bankbett hat, so sucht sich der Bohrer jetzt selbst die Mitte. 
Jetzt den Reitstock am Bankbett festklemmen – dabei den Reitstock aber nicht mehr 
verdrehen. Jetzt kann die Zentrierbohrung/Bohrung mit vorsichtigem Vorschub durch 
kurbeln am Handrad eingebracht werden. 
 
Bild 10: Bohrung 
Bohrer (9,5 mm) einspannen und die Bohrung durch den Pen Blank herstellen. 
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Bild 11: Bohrmehl entfernen 
Bohrer mehrmals vom Bohrmehl reinigen. 
 

 
 
 
Bild 12: Messing-Röhrchen reinigen 
Schleifen Sie das Messingröhrchen mit grobem Schleifpapier metallisch blank. 
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Bild 13: Röhrchen verschließen 
Vor dem einkleben des Messing-Röhrchens verschließen Sie eine Öffnung mit einem 
Stück Kartoffel, damit kein Kleber in das Röhrchen gelangt. 
 

 
 

 
Bild 14: Messingröhrchen reinigen 
Reinigen Sie vor dem Einkleben das Röhrchen von Schleifstaub und Feuchtigkeit von der 
Kartoffel. 
 

 



Seite 9 von 31 
 
 

Bild 15: Pen Blank reinigen 
Mit einer Flaschenbürste entfernen Sie den Staub aus der Bohrung. Das Messingröhrchen 
sollte jetzt ohne Widerstand in die Bohrung passen. Sollte es noch klemmen, so arbeiten 
Sie die Bohrung mit einer Rundfeile (Kettensägenfeile) nach. 
 

 
 
 
Bild 16: Messingröhrchen einkleben 
Bringen Sie entlang des Randes PU-Kleber in die Bohrung ein.  
 

 



Seite 10 von 31 
 
 

Bild 17: Messingröhrchen einkleben 
Stecken Sie das Röhrchen ca. 1 cm in die Bohrung und tragen zusätzlich Kleber auf das 
Messing-Röhrchen auf.  
 

 
 
 

Bild 18: Messingröhrchen einkleben 
Röhrchen in die Bohrung einführen, dabei mit drehender Bewegung das Röhrchen 
mehrmals herausziehen und wieder hineinschieben, damit sich der Kleber gut verteilt. 
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Bild 19: Kartoffel ausstoßen 
Nachdem das Röhrchen eingeklebt ist, sofort das Kartoffelstück mit einem Stab 
ausstoßen und die Enden von Kleberresten reinigen. Achten Sie darauf, dass das 
Messingröhrchen in der Mitte des Pen Blank sitzt. Den Kleber nun ca. 12 Stunden 
aushärten lassen. 
ACHTUNG: Der PU-Kleber schäumt auf und es kann passieren, dass er das 
Messingröhrchen zu einer Seite aus dem Pen Blank schiebt. Beobachten Sie daher die 
Klebestelle in der ersten halben Stunde und falls erforderlich, korrigieren Sie die Position 
des Röhrchens. 
 

 
 
 
Bild 20: Fräskopf mit Räumschaft 
Spannen Sie den Fräskopf mit Räumschaft 9,0 mm in das Bohrfutter ein.  
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Bild 21: Enden plan Fräsen 
Fräsen Sie die Enden des Pen Blank bis zum Messingröhrchen ab. Das Messingröhrchen 
darf  dabei nicht gekürzt werden.  
Tipp: Wenn Sie sehr weiches Holz fräsen, gibt das meistens Ausrisse. Dies kann durch 
aufbringen von dünnflüssigen CA-Kleber (Superkleber) verhindert werden. 
 

 
 
 

Bild 22: Enden plan Fräsen 
Plane Enden, Messingröhrchen sichtbar aber nicht gekürzt. 
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Bild 23: Pen Blank einspannen 
Montieren die Ihr Mandrell auf der Drechselbank. Entfernen Sie den Grat, welcher sich 
durch das Abfräsen am Messingröhrchen gebildet hat und stecken Sie die Bushings in das 
Messingröhrchen. Pen Blank zusammen mit den Bushings auf das Mandrell schieben und 
die Rändelschraube aufdrehen. Spannen Sie die Rändelschraube nicht mit Gewalt. 
 

 
 
 
Bild 24: Drechseln 
Werkzeugauflage (Handauflage) an den Pen Blank heranfahren und gewünschte Form 
drechseln. 
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Bild 25: Oberfläche  
Die Oberfläche schleifen, gewünschte Endbeschichtung aufbringen und polieren. Somit ist 
der Schaft für Ihren Bleistift fertig. 
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II. ENDKAPPE 
 
Bild 26: Pen Blank für die Endkappe und Bohrer einspannen, Zentrierbohrung 
Pen Blank für die Endkappe in das 4-Backen-Futter und den Zentrierbohrer in das 
Bohrfutter einspannen. Zentrierbohrung etwa 4 bis 6 mm tief in den Pen Blank 
einbringen. 
 

 
 
 

Bild 27: Bohrtiefe 
Markieren Sie sich die Bohrtiefe mit Hilfe eines Klebestreifens auf dem Bohrer. Die 
Bohrtiefe sollte die Länge der Kappenbuchse plus ca. 1,0 mm haben. 
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Bild 28: Bohrung 
Bohren Sie den Blank bis zur Markierung mit dem 9,5 mm Bohrer und überprüfen Sie 
durch einstecken der Kappenbuchse, ob die Bohrtiefe passt. 
 

 
 
 

Bild 29: Kleber portionieren 
CA-Kleber (Superkleber) nicht direkt aus der Flasche in die Bohröffnung einbringen. Sie 
könne so die Klebermenge nicht richtig dosieren und auch den Kleber nicht richtig 
verteilen. Nehmen Sie ein Stück Plastikfolie (Verpackungstütchen), geben etwas Kleber 
darauf und portionieren Sie den Kleber mit einer dicken Nadel od. einem Nagel. 
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Bild 30: Kleber einbringen 
Nehmen Sie Kleber mit der Nadel auf und verteilen Sie diesen satt in der Bohröffnung. 
Verwenden Sie dazu mittelviskosen oder dickflüssigen CA-Kleber. Dünnflüssiger CA-
Kleber würde sofort in das Holz eindringen und die Kappenbuchse nicht richtig verkleben. 
 

 
 
 

Bild 31: Kappenbuchse einkleben 
Stecken Sie die Kappenbuchse etwa 5 mm in die Bohröffnung mit dem Kleber. Achten Sie 
darauf, dass die Buchse richtig (große Öffnung Richtung Reitstock) eingeklebt wird. 
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Bild 32: Kappenbuchse zentrieren 
Schieben Sie den Reitstock mit der mitlaufenden Körnerspitze an die Kappenbuchse und 
schieben Sie durch drehen am Handrad die Buchse bis zum Anschlag in die Bohrung. So 
wird die Buchse exakt zentriert. Warten Sie einige Sekunden, bis der Kleber fest ist. 
Achtung: Das Holz sollte ab jetzt nicht mehr ausgespannt werden, damit die Endkappe 
auch wirklich zentrisch bleibt. 

 

 
 
 

Bild 33: Stirnseite plan drehen 
Bringen Sie die Werkzeugauflage (Handauflage) in Position und drechseln Sie die 
Stirnseite mit einem Meißel plan. Die Holzoberfläche sollte dabei eine Ebene mit dem 
Rand der Kappenbuchse bilden. 
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Bild 34: Endkappe drechseln 
Drechseln Sie die Endkappe in die gewünschte Form. Achten Sie darauf, dass der 
Übergang zum Klippring exakt im Durchmesser passt. Sie können die Passung einfach 
durch Einstecken der Drehmechanik mit Mechanikbuchse kontrollieren. 
 

 
 
 

Bild 35: Länge der Endkappe 
Zeichnen Sie sich die gewünschte Länge der Endkappe auf dem Blank an (in meinem Fall 
sind es 20 mm). 
 

 
 



Seite 20 von 31 
 
 

Bild 36: Abstechen 
Schneiden Sie mit dem Meißel eine tiefe Kerbe an der Abstechstelle, aber trennen Sie die 
Endkappe noch nicht ganz ab. 
 

 
 
 

Bild 37: Oberfläche schleifen 
Jetzt schleifen Sie die Oberfläche bis zur gewünschten Glätte. 
ACHTUNG: Siehe Anhang -  Spannzapfen für die Oberflächenbearbeitung. 
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Bild 38: Test 
Überprüfen Sie noch einmal, ob der Durchmesser der Endkappe exakt mit dem des 
Klipprings an der Mechanik übereinstimmt. 
 

 
 
 

Bild 39: Abstechen und Oberfläche 
Endkappe ganz abstechen, die Oberfläche schleifen, gewünschte Endbeschichtung 
aufbringen und polieren. Somit ist auch die Endkappe für Ihren Bleistift fertig. 
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III. VERPRESSWERKZEUG HERSTELLEN 
 
Bild 40: Verpresswerkzeug 
Zum Verpressen der Bleistift-Bauteile benötigen Sie 2 passende Presshilfen. Ich stelle 
diese aus Acryl-Resten her. Es funktioniert aber auch mit hartem Holz. 
1. Presshilfe 
Spannen Sie einen ca. 5 cm langen Rohling in das 4-Backen-Futter… 
 

 
 
 
Bild 41: Zapfen andrehen 
…und drehen Sie einen Zapfen an. Dieser Zapfen sollte im Durchmesser zu jenem Futter 
passen, welches Sie zum Verpressen verwenden. Ich habe diesen Zapfen passend zu 
meiner Stifte-Presse gedreht. 
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Bild 42: Umspannen 
Drehen Sie den Rohling und spannen Sie ihn am angedrehten Zapfen. 
 

 
 
 

Bild 43: Verpresshilfe 1 - Passungen 
Drechseln Sie 2 Passungen zum Verpressen an, welche als Führung beim Verpressen 
dienen. 
1. Passung: Sollte exakt in die Gewindebuchse für die Bleistiftspitze passen. 
2. Passung: Sollte exakt in das Messingröhrchen passen. 
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Bild 44: Verpresshilfe 2 
Spannen Sie einen weitern Rohling ein, drehen Sie wiederum einen Zapfen an und 
Spannen Sie den Rohling um, wie in den Bildern 40 bis 42 beschrieben. 
Auf die Drehmechanik des Bleistifts darf beim Verpressen kein Druck ausgeübt werden. 
Die Presskraft muss auf den Klippring wirken. Dazu benötigen Sie eine Bohrung in der 
Verpresshilfe 2. 
Zeichnen Sie sich die Bohrtiefe (mind. 10 mm) auf dem Rohling an und bohren Sie mit 
dem 7,5 mm Bohrer die Öffnung. 
 

 
 
 

Bild 45: Test 
Überprüfen Sie durch einstecken der Drehmechanik, ob die Bohrtiefe reicht. Sie können 
nun die Außenseite der Verpresshilfe 2 rund drechseln. 
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VI. ZUSAMMENBAU 
 
Bild 46: Verpresshilfen einspannen 
Spannen Sie die Verpresshilfen in ein Spannzangenfutter, Bohrfutter od. 4-Backen-Futter 
ein. 
Sollten Sie eine Ständerbohrmaschine od. eine Stifte-Presse haben, so spannen Sie die 
Verpresshilfen hier ein. In den folgenden Bildern zeige ich Ihnen das Verpressen der 
Anbauteile auf meiner Drechselbank. 
 

 
 
 

Bild 47: Mechanikbuchse mit Drehmechanik 
Stecken Sie die Mechanikbuchse mit Drehmechanik ein Stück in das Messingrohr. 
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Bild 48: Klipp einschieben 
Stecken Sie den Klipp über den Bleistiftschaft, richten Sie die Position exakt auf die Nut 
in der Mechanikbuchse aus und schieben Sie die Mechanikbuchse in das Messingrohr. 
 
 

 
 
 

Bild 49: Auf Verpresshilfen montieren 
Stecken Sie den Bleistift nun auf die Verpresshilfen, klemmen Sie den Reitstock und 
schieben Sie die Mechanikbuchse durch drehen am Handrad in das Gehäuse,… 
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Bild 50: Verpressen 
…bis der Klippring bündig am Holz anliegt. Seien Sie dabei vorsichtig, denn durch das 
Drehen am Handrad wirken große Kräfte auf den Bleistift. 
 

 
 
 

Bild 51: Gewindebuchse für die Spitze 
Stecken Sie die Gewindebuchse auf die Verpresshilfe. 
ACHTUNG: Der Ring an der Gewindebuchse muss nach innen zeigen (zuerst in den 
Bleistift). 
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Bild 52: Verpressen 
Verpressen Sie nun die Gewindebuchse bis sie bündig mit dem Holz sitzt. 
 
 

 
 
 

Bild 53: Radiergummi 
Stecken Sie den Radiergummi in die Passbohrung am Ende der Drehmechanik. 
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Bild 54: Zusammenbau 
Schrauben Sie die Minenmechanik in das Innengewinde der Spitze, schieben Sie beides in 
das Bleistiftgehäuse und schrauben Sie die Spitze fest. Jetzt nur noch die Endkappe 
aufstecken und….. 
 

 
 
 
Bild 55: Ihr fertiges Kunstwerk  
…fertig ist Ihr handgefertigter Hamburg-Bleistift 
 

 
 
Ich wünsche Ihnen gutes Gelingen 
Ihr Gerhard Liebensteiner 



Seite 30 von 31 
 
 

ANHANG 
 
Tipps, Tricks und Problemlösungen, 
welche sich im laufe der Zeit durch Hinweise von Drechslern ansammeln. 
 
 
NEU – Spannzapfen, zur einfacheren Bearbeitung der Kappe 
Die Oberflächenbearbeitung der Kappe für den Hamburg-Kugelschreiber ist ohne 
Spannmöglichkeit relativ beschwerlich. 
Aus diesem Grund habe ich einen passenden Spannzapfen herstellen lassen. 
 
Bild 1: Dieser Spannzapfen hat am vorderen Ende die gleiche Aufnahme wie die 
Drehmechanik an Ihrem Bleistift. 
 
 

 
Bild 2: Die Aufnahme hat einen Durchmesser von 10,0 mm. Passt also in ein „kleines 
Bohrfutter“, ein Spannzangenfutter oder in 2-, 3- od. 4-Backen-Futter. 
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Bild 3: Die Vorgedrechselte Kappe mit der bereits eingeklebten Kappenbuchse einfach 
auf den Spannzapfen stecken. Die Höhe des Zapfens zeigt den Soll-Durchmesser der 
Kappe an. 
ACHTUNG: Der Spannzapfen ist nicht gedacht, um darauf die Kappe zu drechseln. Dabei 
könnte die der Spannring in der Kappenbuchse beschädigt werden. Drechseln Sie das 
Holz erst mal vor und kleben Sie die Kappenbuchse ein. Jetzt kann die Kappe zum 
Schleifen und zur Oberflächenbearbeitung auf den Spannzapfen gesteckt werden. 
 

 
 


