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Allgemeines

Beim Vorbild handelt es sich um den derzeit neuesten zivilen Hubschrauber der
Fa. Bell. Er gehort zur mittleren GroRenklasse, wird von 2 Turbinen angetrieben
und kann 8 - 10 Personen beférdern. Seine Abmessungen betragen:

Gesamtlange 14,62 m
Gesamthohe 344 m
Haupt-Rotor @ 12,12 m

Das Modell BELL 222 hat eine Zelle, die aus dem schlagzahen Werkstoff Lexan
aufgebaut wird. Dadurch ist sie besonders robust und duRerst gewichtsgiinstig. Die
komplette Karosserie BELL 222 besteht aus, Best.-Nr. 4605 Vorderteil, Best.-Nr.
4606 Heckteil, (kann ohne Vorderteil nicht montiert werden).

Fiir den Anbau der Zelle (4605) an das Kompakt-Chassis ist der Befestigungsteile-
Satz Best.-Nr. 75, erforderlich. Darin sind Gummi-Metall-Elemente enthalten, die
eine schwingungsddmpfende Aufhangung der Zelle ermdéglichen.

Dem Bausatz (4605) liegt selbstklebende, gestanzte Folie fiir die Fenster bei. Je
nach Wunsch kdnnen damit imitierte Fenster aufgeklebt werden, oder man be-
nutzt die Folienstiicke als Abdeckung beim Lackieren. Nach Abziehen erhalt man
dann durchsichtige Fenster. Siehe hierzu Abschnitt , Lackierung,, . Dem Bausatz
, Heckteil,, liegen die dazu bendtigten Befestigungsteile bei.

Bauanleitung fiir Zelle BELL 222

Der Aufbau beginnt mit der Montage der Befestigungspunkte am Kompakt-Cassis.
Dann werden die Lexanteile ausgeschnitten und das Vorderteil provisorisch mit
den Klammern zusammengebaut und am Chassis anmontiert, nachdem dazu das
Landegestell voriibergehend abgenommen wurde (auBer Bugrad bei 4602/74).
Als nachster Schritt wird das Vorderteil an das verwendete Landegestell angepaft.
Es folgen Stummelflichen, Armaturenbrett und Verstdrkungsleisten. Es ist
praktischer, erst jetzt nachdem der Hubschrauber wieder auf ,, eigenen Beinen,,
steht, zuerst das Heckoberteil und dann das Heckunterteil anzupassen bzw. zu
montieren. Als weitere Verbindung der Teile untereinander sind Schraubver-
bindungen mit eingenieteten Anschraubmuttern vorgesehen. Diese Arbeiten soll-
ten unbedingt mit unlackierten, also glasklaren Teilen vorgenommen werden,
andernfalls ist eine genaue Montage kaum maglich! Erst nach Beendigung der ge-
samten Montage wird die Zelle wieder zerlegt und kann lackiert werden.

Montage der Aufhingungspunkte aus dem Befestigungsteile-Satz, Best.-Nr. 75

Fiir den vorderen Punkt mul zunéchst der Alu-Biigel aus dem Blechstreifen (457)
nach Skizze 2 fertiggestellt werden. Ein Schwingmetall-Element (335} wird mit
Zahnscheibe (022) und Mutter (523) in der mittleren Bohrung festgeschraubt.
Das iiber die Mutter hinausragende, nicht bendtigte Gewinde wird abgesagt, siehe
Skizze 3. Der Biigel wird dann auBen mit der vorderen Verschraubung der Servo-
Grundplatine (402) befestigt. Am Biigel werden die mittleren Bohrungen dazu
benutzt. Er soll eine leicht nach vorn gekippte Lage einnehmen (Neigung der
Zelle). Mit einer geeigneten Zange wird dann der Biigel noch, wie in Skizze 3 dar-
gestellt, gebogen. Dadurch wird der Sitz der Zelle um 3 mm tiefer gelegt.

Herstellung der oberen Befestigungspunkte:

Je ein Schwingmetall (335) wird auf einen dem Bausatz, Best.-Nr. 4605 bei-
liegenden Distanzstiick (4605/9) festgeschraubt. Diese Einheiten werden nun mit
einer Schraube M 3x6 (4605/10) und Zahnscheibe (022) an je einen Tragerwinkel
(455), wie in Skizze 4 die Draufsicht zeigt, befestigt. Diese Teile wiederum werden
mit der hintgren Verschraubung des Hauptrotorspantes (403) am Chassis befestigt.
Siehe Abb. 6.

Untere Befestigungspunkte:

In jede Alu-Saule {456) wird auf der Seite mit Rille ein Schwingmetallelement
(335), auf der anderen Seite ein Gewindestift M 3x12 (336) eingeschraubt.
Gewindestift mit LOP Schrauben-Sicherungslack, Best.-Nr. 966 sichern. Am
Kompakt-Chassis wird die unterste Schraube rechts und links am Heckausleger-
spant (404) herausgedreht und dafiir die Alu-Sdule mit dem Gewindestift (336)
eingeschraubt, siehe Skizze 5.

Abbildung 6 zeigt das gesamte Befestigungsmaterial am Kompakt-Chassis mon-
tiert.

Die an den Schwingmetallpuffern nach auflen stehenden Gewinde kénnen auf das
fiir die Verschraubung der Zelle notwendige MalR (um ca. 4-56 mm) gekiirzt werden.

Beschneiden der Lexanteile

Diese Arbeit kann mit einer stabilen Haushalts- oder einer leichten Blechschere
ausgefiihrt werden. Die Schnittkanten sind weitgehend in den Lexanteilen mar-
kiert. Bei den Ausschnitten fiir das Landegestell wurde hauptséchlich das Rader-
fahrwerk Best.-Nr, 4602/74 beriicksichtigt.

Teile der Best.-Nr. 4605, linke Hilfte (2):

Der Schnittverlauf ist in Abb. 7 dargestellt. Man fangt zweckmaRBigerweise mit der
Hinterkante an. Dann wird die Innenkante beschnitten, die zunéchst ringsum lauft,
und von der inneren Frontscheibenbegrenzung den Abstand von ca. 15 mm hat,
Dies ist gleichzeitig die Breite des Uberlappungsfalzes. Dieser Falz darf natiirlich
keinesfalls weggeschnitten werden!

Jetzt werden die verschiedenen, notwendigen Offnungen ausgeschnitten. Bei dem
groRen unteren Ausschnitt ist die vordere (gestrichelte) Linie fiir den Fall gedacht,
daR das Raderfahrwerk (4602/74) verwendet wird. Etwas zuriickversetzt, unter
dem Bug wird die Lufteintrittséffnung herausgearbeitet. Es folgt der Ausschnitt
fiir die Taumelscheibe oben am Rumpf, der je nach verwendeter Mechanik noch
angepaRt werden muB. Der markierte Durchbruch an den angeformten Flossen-
stummeln wird nur fiir das Raderfahrwerk bendtigt.

Bei Verwendung des Kufenlandegestells muRl der Ausschnitt spater beim Anpassen
an das Chassis an der Unterseite ausgearbeitet werden. Die Positionen der Aus-
schnitte fiir die vordere Kufenbriicke sind mit einem Punkt markiert. Die Durch-
briiche kénnen ausgebohrt oder ausgefrast werden.

Teile der Best.-Nr. 4605, rechte Halfte (1):

Die Reihenfolge der Arbeitsginge ist dieselbe, wie zuvor beschrieben, Die Innen-
kante weist jedoch keinen Falz auf. lhr Abstand zur inneren Frontscheibenkante
hat ebenfalls den Abstand von ca. 15 mm. Fiir den Serienschalldampfer, Best.-Nr.
1588, muB, ausgehend von der groBen unteren Offnung noch ein etwa 20 mm
breiter und 25 mm tiefer Ausschnitt gemacht werden. Dessen Mitte ist in etwa
50 mm vor der Hinterkante der Offnung markiert.

Die beiden Flossenstummel (3) und (4) werden, wie in Abb. 7 gezeigt, ringsum an
der Markierung abgetrennt. Sie miissen dann exakt auf den Anschluflanschen am
Rumpfteil passen. Die Markierung des Ausschnitts auf der Unterseite bezieht sich
nur auf die Verwendung des Raderfahrwerkes.

Die Verstirkung (5) wird nun zu einem Profil geschnitten wie es die Skizze 8
zeigt. Dieses Profil dient zur Aussteifung des Rumpf-Vorderteils im Bereich der
Stummelfliigel. Die Lange von (5) wird spater beim Einpassen festgelegt.



e————425mm ——*==—425mm e Teile der Best.-Nr. 4606:

Die Schnittlinien sind in der Abb. 9 hervorgehoben.
" Eey Oberes Heckteil (1): »
. o Man beginnt mit der vorderen Kante, die zwischen 25 und 65 mm vor dem Uber-
= ) /_@ 5 lappungsfalz liegt. Der Verlauf der Unterkante geht ebenfalls aus der Markierung
und aus Abb. 9 eindeutig hervor. Der Heckflansch wird so beschnitten, daR rings-
W um noch etwa 1 - 2 mm Material nach innen steht.
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Unteres Heckteil (2):

Die Vorderkante liegt ca. 20 mm vor dem Uberlappungsfalz. Die Schnittkante in
Langsrichtung beldRt bis zu den Befestigungspunkten an den Hohenflossen einen
gleichméRigen, etwa 15 mm breiten Uberlappungsfalz. Um die Befestigungspunkte
ist er ca. 25 mm breit und nimmt dann zum Ende auf etwa 10 mm ab. Am Heck-
flansch sollte etwa 1 mm nach innen iiberstehen, jedoch kann hier beim spateren
Anpassen Nacharbeit erforderlich werden.

Armaturenbrett (6):

Die Abb. 12 zeigt neben der im Rumpf eingebauten Armaturentafel eine weitere,
um den Schnittkantenverlauf zu verdeutlichen. Dieser ist zudem im Werkstoff
markiert. Der Befestigungsflansch darf nicht weggeschnitten werden.

Zusammenpassen und Verbinden des Vorderteils

Die soweit beschnittenen Halften werden jetzt mit Klebebandern, Spezial-Feder-
klammern o.3. Hilfsmitteln provisorisch zusammengehalten. Die Uberlappungs-
breite betrdgt ca. 14 mm. Insbesondere miissen die Kanten, die quer verlaufen,
iibereinanderpassen (z.B. Verlingerung der Unterkante Frontfenster, Lufthutze).

Nachdem die Zellenhilften genauestens gegeneinander ausgerichtet wurden, wird
entlang der Uberlappungsmitte (=Mitte der Zelle) im Abstand von ca. 35 - 40 mm
fiir die Aufnahme der Halteklammern gebohrt, Bohr-@ 1,7 mm. Klammern pro-
visorisch einsetzen, siehe Abb. 10.

Die Verstarkungsleiste {5) wird, querliegend, so eingepal8t, da deren Hinterkante
etwa den Abstand von 102 mm von der unteren Hinterkante der Zellenhalften (1)
und (2) hat. Mit 5 Klammern befestigen, die erste in der Mitte, die weiteren im
Abstand von je 60 mm und 120 mm links und rechts von dieser. Siehe Abb. 11.
Auf dieser Abbildung ist die Verstarkung zur Verdeutlichung lackiert. Abb. 11
zeigt ebenfalls die Montage der beiden Stummelfligel (3), (4). Damit hierbei die
Verschraubung mittels der Blechschrauben (2,9x9,5) dauerhaft ist, werden fiir
jede Seite 2 Hilfsleisten aus (7) hergestellt und eingepa8t und mit beiliegendem
Kontakt-Kleber wie gezeigt, auf die Innenseite des Flansches geleimt. Dadurch
ergeben sich auf jeder Seite 3 Punkte zum Verschrauben. Aus Abb. 12 geht die
Lage des Armaturenbrettes (6) hervor. Es wird provisorisch mit 3 Klammern be-
festigt, wobei man von der Mitte ausgeht und dann genau ausrichtet.

Montage am Kompakt-Chassis _

Diese Arbeiten sollten mit der nétigen Sorgfalt und Ruhe durchgefiihrt werden!
Genaues Arbeiten ist hier Voraussetzung.

Vorderteil: Die 5 Punkte, an denen die Zelle mit den Befestigungsteilen am
Chassis verschraubt wird, sind in den Lexanteilen markiert. Dort sollte jeweils mit
3,2 mm @gebohrt werden.

Das Kufenlandegestell wird komplett, beim Réaderfahrwerk werden nur die hin-
teren Riader, vom Chassis abgeschraubt. Jetzt kann das Vorderteil von vorn iiber
das Chassis in seine Lage geschoben werden. Fiir die Kufenbriicken miissen jetzt
die entsprechenden Durchbriiche geschaffen werden. Diese sollten nicht zu eng
gehalten werden, damit bei unsanften Landungen das Landegestell federn kann,
ohne die Zelle zu beschadigen. Landegestell bzw. Hauptfahrwerk einfadeln und
montieren. Fiir die Kombination Schalter/Ladebuchse, die am Chassis montiert
ist, wird ein Durchbruch im rechten Vorderteil angebracht. Die Position dafiir ist
leicht markiert. Das Hohenleitwerk einschlieBlich der Gewindestangen (422) ab-
schrauben. Am oberen Heckteil sind 6 Befestigungspunkte ebenfalls markiert,
nach Kontrolle beziiglich Ubereinstimmung mit dem Vorderteil, vorn 4x mit

Abb. 6

Abb. 7
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Abb. 9

3,2 mm @bohren. Die weitere Befestigung des Heckteils erfolgt mit den Gewinde-
stangen des Hohenruders. An diesen vorgezeichneten Punkten mit 5 mm @
bohren. Das obere Heckteil wird mit dem aberlappungsfalz unter das Vorderteil
geschoben und auf die Gewinde der Schwingmetalle (335) aufgesteckt. Die Ge-
windestangen (422) werden durch die Bohrungen im Heckteil in den Flansch
(421) eingesteckt. Jetzt kann die Hinterkante des Vorderteils 4605/1+2 endgiiltig
so beschnitten werden, da sie sauber im Falz von 4606/1 liegt. An den in Abb.
13 gezeigten Stellen bringt man nun die 4 zusatzlichen Verschraubungen mit dem
Vorderteil an. Die in der Abbildung angegebenen ca. MaRe sind in mm. Dazu wird
mit 3 mm O gleichzeitig durch beide Teile gebohrt. Heckteil wieder abnehmen
und die Anschraubmuttern auf der Innenseite der Heckverkleidung mit je einer
Schraube M 3x6 von der AuBenseite her festziehen. Dabei die Muttern etwa
waagerecht ausrichten. Diese werden jetzt an das Heckteil angenietet. Dazu mit
2 mm @ durch die Bohrungen im Flansch der Muttern hindurchbohren. Dann von
innen jeweils ein Alu-Niet durchstecken und aulen mit einem Seitenschneider
so kiirzen, dal gerade genug Material fiir einen Nietkopf {ibrigbleibt. Mit einem
kleinen Hammer méglichst flachklopfen. Das Heckteil (4601/1) wird jetzt wieder
am Chassis und Vorderteil befestigt, ohne jedoch die Gewindestangen (422) an-
zubringen. Die untere Heckverkleidung (4606/2) wird wie folgt angepallt und
montiert: Sie wird mit ihrem seitlichen Falz unter das Oberteil geschoben. Die
5 mm @ Bohrung am Héhenleitwerk ist nur in ihrer H6he markiert. Die Position

Abb. 10

Abb. 11



in Léngsrichtung ergibt sich, wenn der vordere Uberlappungsfalz von (4606/2) mit
dem Vorderteil zusammenpaRt. Auch muB darauf geachtet werden, daR die Mittel-
linien dieser Teile iibereinstimmen. Daraufhin bohren und mit den Gewinde-
stangen (422) festschrauben. GemaR Abb. 13 miissen an (4606/2) noch 4 An-
schraubmuttern angenietet werden. Die vordere dieser Verschraubungen hat die
Besonderheit, daR sie alle 3 Teile zusammenfalt. Beim Bohren wieder auf die
genaue Lage, besonders des Unterteils achten. Mit einer Hilfsleiste 0.4., die auf der
gegeniiberliegenden Seite durch die Fahrwerks6ffnung gesteckt wird, kann gegen-
gehalten werden. Die beiden weiteren Bohrungen folgen.

Unteres Heckteil wieder abnehmeh und Anschraubmuttern, wie zuvor beschrie-
ben, annieten. Dem Bausatz (4606) liegt noch Material fiir 2 weitere Verschrau-
bungen bei, die jedoch bei richtiger Montage nicht bendtigt werden.

Damit ist der eigentliche Bau der Zelle BELL 222 beendet. Sie wird zur anschlie-
Renden Lackierung wieder in ihre Einzelteile zerlegt.

Farblackierung

Der glasklare Werkstoff bietet die Mdglichkeit, einen besonderen Hochglanzeffekt
zu erreichen. Dieser kommt zustande, wenn die Zelle auf ihrer Innenseite lackiert
wird. Dariiber hinaus kann dabei die Farbgebung von auRen nicht zerkratzt wer-
den. Bei dieser Innenlackierung trennt man auch die beiden provisorisch zusam-
mengehefteten Halbschalen des Vorderteils sowie Verstarkungsleiste und Ar-
maturenbrett wieder voneinander. Eine einwandfreie und haltbare Lackierung auf
dem schlagzéhen, glatten Werkstoff Lexan ist nur mit Spezial-Lacken méglich.
Farben aus dem ACRYLFIX-Sortiment sind hierzu bestens geeignet, Best.-Nr.928.
Es besteht weiterhin die Mdoglichkeit, mit Farben aus dem UNIVERSAL-Lack
Sortiment, Best.-Nr. 921 zu lackieren. Dazu muR jedoch die Lexan-Oberfliche
zunichst einen Uberzug mit ACRYLFIX-farblos erhalten. -

Vor dem Aufbringen der ersten Lackschicht muR die Lexan-Oberflache griindlich
entfettet werden. Dazu mit Seifenwasser oder Spiilmittel gut abwaschen. Allen-
falls kann noch UNIVERSAL-Verdiinnung, Best.-Nr. 922 dazu verwendet werden.

Das Abkleben der Zierlinien auf der Karosserie-Innenseite erfordert naturgemaR
etwas mehr Aufwand, als wenn die Lackierung auf der AuRenseite erfolgt.

Dem Bausatz liegen gestanzte Folienstiicke mit den Abmessungen der Fenster bei.
Je nach Wunsch kénnen damit Fenster imitiert werden, oder man beniitzt die
Folienstiicke als Abdeckung beim Lackieren. Nach Abziehen erhilt man dann
durchsichtige Fenster. Evtl. zuriickbleibende Klebstoffreste konnen mit ALKY-
FIX-Verdiinnung, Best.-Nr. 1471, abgewaschen werden.

Das Bauteil der Armaturentafel wird zweckmaRigerweise schwarz lackiert. Dann
wird das unter Abb. 12 dieser Anleitung aufgedruckte Instrumentenbrett aus-
geschnitten und mit Kontakt-Kleber auf das Lexanteil aufgezogen.

Zur weiteren Ausgestaltung kann farbiges Zierlinienklebeband, Best.-Nr. 621,
622 und 623 verwendet werden. Mit dem Anbringen der beiliegenden Selbstklebe-
bilder ist die Lackierung abgeschlossen.

Endgiiltiger Zusammenbau
Waren die Teile der vorderen Zellenhélfte wihrend des Lackierens getrennt, dann
werden diese nun endgiiltig mit den Klammern verbunden. Die Verstarkung (5)

kann dabei zusétzlich mit Kontakt-Kleber angeleimt werden. Samtliche Klammern
werden, stramm sitzend innen umgelegt und in der Mitte (dort, wo sie aus den
Bohrungen herauskommen) mit einem Tropfen STABILIT-express (nicht im Bau-
satz enthalten) gesichert.

Dann werden die fertigen Karosserieteile an das H'ul.)schragbe_r-Chassis S0 ange-
schraubt, wie sie zuvor angepaBt wurden. ZweckméaRigerweise jedoch erst, wenn
keine weiteren Einstellarbeiten im Innern des Hubschraubers mehr zu erwarten

sind.

Der Schwerpunkt des fertiggestellten Hubschraubers muf nun nochmals iberpriift
und gegebenenfalls mit Trimmgewichten korrigiert werden.

Lage der Empfingerantenne iiberpriifen. Sie darf an keiner Kante der Zelle scheu-
ern!

Reinigung - y :
Die abgenommene Lexan-Zelle kann bei Bedarf, im Gegensatz zu Mechanik und

Platinenset, mit wasserlslichen Allzweckreinigern, z.B. Best.-Nr. 720 ausge-
waschen werden.

Anderungen, die dem technischen Fortschritt dienen, vorbehalten!

April 1980



Stiickliste zu Best.-Nr. 75

Teil-Nr. Benennung Anzahl Bemerkung

335 Schwingmetall 5 @10x15,M 3

455 Tragerwinkel 2 Stahl

523 Mutter 8 M 3, Stahl

022 Zahnscheibe 3 ©3,2, Stahl

524 Beilagscheibe 5 ©3,2, Stahl

456 Alu-Saule 2, ®8 Aluminium

336 Gewindestift 4 M 3x12, Stahl

457 Blechstreifen 1 1,5 dick, Aluminium

Stiickliste zu Best.-Nr. 4605

Teil-Nr. Benennung Anzahl Bemerkung
1 rechte Halbschale 1 Lexan
2 linke Halbschale 1 Lexan
3 rechter Fligelstummel 1 Lexan
4 linker Fligelstummel 1 Lexan
5 Verstarkung 1 Lexan Abb. 12
6 Klammer 35
7 Verstarkung 1 10x10, 200 lg., Esche
8 Blechschraube 10 2,9x9,5 R
9 Distanzstiick 2 ©8, 17 Ig., Aluminium ; ol -ﬁ@j

10 Schlitzschraube 2 M 3x6

Ferner wird benétigt: (im Bausatz enthalten) o,
Kontakt-Kleber - -
Selbstklebefolie, gestanzt e : /_{

. ; L

Klebebilder e ]

Stiickliste zu Best.-Nr. 4606

Teil-Nr. Benennung Anzahl Bemerkung

1 oberes Heckteil 1 Lexan

2 unteres Heckteil 1 Lexan i

3 Anschraubmutter 10 M3 m?“:ﬁ
4 Schlitzschraube 10 M 3x6

5 Alu-Niet 20 @2

6 Armaturenbrett 1 Lexan

Abb. 13



