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Stiickliste zu Best.-Nr. 4603

Teil-Nr. Benennung Anzahl Bemerkung
1 rechte Halbschale 1 LEXAN, 1 mm
2 linke Halbschale 1 LEXAN, 1 mm
3 Klammer 20

Stiickliste zu Best.-Nr. 4604
1 Heckverkleidung 1 LEXAN, 1 mm
2 Schlitzschraube 5 M 3 x 6, St.vern.
3 Anschraubmutter 4 v. Best.-Nr.725/3
4 Unterlagscheibe 5 v. Best.-Nr, 560/4
b Niet 10 v. Best.-Nr. 653

Stiickliste zu Best.-Nr. 75

355 Schwingmetall 5 @10x 15, M3
455 Tragerwinkel 2 St.
523 Mutter 8 M 3, St.
022 Zahnscheibe 3 ®3,2 st.
524 Beilagscheibe 5 ©3,2 St.
456 Alu-Séule 2 @8 Al
336 Gewindestift 2 M3 x 128St.
457 Blechstreifen 1 1.5 dick Al

Anderungen, die dem technischen Fortschritt dienen, vorbehalten!

1. Aligemeines

Die Zelle ,,BELL Trainer,, gibt dem Hubschrauber-Kompakt- Chassns ein vor-
bildahnliches Aussehen, ohne daR sie eine maRstébliche Nachbildung eines be-
stehenden Typs ist. Sie ist auRerst gewichtsgiinstig und einfach herzustellen. Das
Material LEXAN ist besonders schlagzah. Mit dem Vorderteil (Best.-Nr. 4603)
allein kann das Modell schon geflogen werden. Doch erst die Kombination mit
dem Heckteil (Best.-Nr. 4604) ergibt das schnittige, vorbildahnliche Aussehen.

Fiir den Anbau der Zelle (4603) an das Kompakt-Chassis ist der Befestigungs-Teile
Satz, Best.-Nr. 75, erforderlich. Darin sind Gummi-Metall-Elemente enthalten, die
eine schwingungsdampfende Aufhangung der Zelle ermdglichen.

Dem Bausatz (4603) liegt selbstklebende, gestanzte Folie fiir die Fenster bei. Je
nach Wunsch kénnen damit imitierte Fenster aufgeklebt werden, oder man be-
nutzt die Folienstiicke als Abdeckung beim Lackieren. Nach Abziehen erhalt man
dann durchsichtige Fenster.

2. Bauanleitung fiir ,, BELL Trainer,, -Vorderteil, Best.-Nr. 4603, und
Befestigungsteile - Satz, Best.-Nr. 75

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

Fiir den vorderen Punkt muR zunachst der Alu-Biigel aus dem Blechstreifen (457)
nach Skizze 2 fertiggestellt werden. Der Abstand Oberkante zu benutzter Bohrung
betragt ca. 37 mm. 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. Skizze 3. Der Biigel wird
dann auRen mit der vorderen Verschraubung der Servo-Grundplatine (402) be-
festigt. Er soll eine leicht noch vorn gekippte Lage einnehmen (Neigung der Zelle).

An den beiden Tragerwinkeln (455) werden nun ebenfalls Schwingmetalle mit
Zahnscheibe und Mutter befestigt. Siehe Skizze 4. Die Verschraubung erfolgt in
der héchsten Position des Langlochs. Uberstehendes Gewinde kiirzen. Die Trager-
winkel links und rechts auRen mit der vordersten Schraube des Hauptrotorspants
(403) festziehen.
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Abb. 6

In jede Alu-Séaule (456) wird auf der Seite mit Rille ein Schwingmetallelement
(355), auf der anderen Seite ein Gewindestift M 3 x 12 (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-Siule mit dem Gewindestift (336)

eingeschraubt. Siehe Skizze 5.



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

Die an den Schwingmetallpuffern nach auRen stehenden Gewinde kénnen auf das
fiir die Verschraubung der Zelle (mit Beilagscheibe!) notwendige MaR (um ca.
4 - 5 mm) gekiirzt werden.

2.2. Beschneiden der Lexanhilften, siehe Abbildung 7.

Rechte Halfte: zweckmaRigerweise faingt man mit der Hinterkante an. Wird das
Vorderteil allein beniitzt (ohne Heckteil, Best.-Nr. 4604), dann wird der Heck-
flansch so beschnitten, daR ca. 2 3 mm des Materials nach innen stehen bleibt.
Dadurch erhoht sich die Stabilitat der Zelle.

Dann wird die Innenkante beschnitten, die zunidchst ringsum lduft, und von der
inneren Frontscheibenbegrenzung den Abstand von 15,5 mm hat. An der Unter-
seite jedoch nur vom Bug bis ca. 25 mm hinter das untere Fenster. Von dort
schneidet man entlang der Kreisbogenlinie und dann entlang der Parallellinie, die
im Abstand von 68 mm zu der duReren Markierung verlauft. Dies ergibt die untere
Offnung, die zum Anlassen des Motors usw. gebraucht wird.

Dann wird noch der obere Ausschnitt fiir die Taumelscheibe gemacht, der noch an
die verwendete Mechanik angepal’t werden muf.

Abb, 7

Linke Hélfte: Die Reihenfolge der Arbeitsgange ist dieselbe, wie oben beschrieben.
Der Unterschied besteht lediglich darin, daR an dieser Halfte der Falz angebracht
ist, mit dem sich nachher die beiden Hilften iiberlappen.

Dieser Falz darf keinesfalls weggeschnitten werden!

Die Schneidekante ringsum hat ebenfalls einen Abstand von 15,5 mm zur inneren
Frontscheibenbegrenzung.

2.3. Zusammenpassen und verbinden

Die soweit beschnittenen Halften werden jetzt mit Klebebandern, Spezial-Feder-
klammern o.4. Hilfsmitteln provisorisch zusammengehalten. Die Uberlappungs-
breite betragt ca. 13 mm. Insbesondere miissen die Kanten, die quer verlaufen,
iibereinanderpassen (z.B. Verldangerung 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 -0 1,6 mm. Klammern nur
provisorisch befestigen. Siehe Abbildung 8. Die vordere Flache der Lufthutze wird
als Offnung fiir Kiihlluft herausgetrennt.

2.4. Anpassen und montieren am Kompakt-Chassis \

Begonnen wird an den unteren, hinteren Punkten. Nach Abbildung 9 werden
beidseitig 3 mm- Bohrungen an der Zelle angebracht. Dann wird die Zelle iiber
das Chassis gestiilpt, und mit diesen Bohrungen an den Schwingmetallen auf-
gesteckt. Da die Zelle noch durchsichtig ist, konnen die 3 weiteren Befestigungs-
punkte leicht ermittelt werden. Die vordere Bohrung liber dem Alu-Biigel wird
als nachste gebohrt. Zelle bis auf Gummi-Element herunterdriicken. Dann kdnnen
die beiden oberen Bohrungen iiber dem Hauptspant angebracht werden. Nachdem
die Zelle nun befestigt ist, kontrollieren, ob der Ausschnitt fiir Taumelscheibe
und Betdtigungsgestinge ausreichend bemessen ist. Ebenso sollten zwischen
Auspuff und Zelle einige ,,mm,, Zwischenraum sein. Zelle zum Lackieren ab-
nehmen.

3. Farblackierung

Der glasklare Werkstoff bietet die Moglichkeit, einen besonderen Hochglanzeffekt
zu erreichen. Dieser kommt zustande, wenn die Zelle auf ihrer Innenseite lackiert
wird. Dariiber hinaus kann dabei die Farbgebung von aullen nicht zerkratzt wer-

Abb. 8



Skizze 9

den bei dieser Innenlackierung die beiden provisorisch zusammengehefteten Halb-
schalen wieder getrennt und einzeln behandelt.

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 erhalt man dann
durchsichtige Fenster.

Eine einwandfreie und haltbare Lackierung auf dem schlagzahen, glatten Werk-
stoff LEXAN ist nur mit Spezial-Lacken mdoglich. Farben aus dem ACRYLFIX-
Sortiment sind hierzu bestens geeignet, Best.-Nr. 928.

Vor dem Aufbringen der ersten Lackschicht muR die LEXAN-Oberflache entfettet
werden. Dazu mit Seifenwasser oder Spiilmittel gut abwaschen.

Wird die Zelle von auBlen lackiert, kann nach einer Grundierung mit ACRY LFI1X-
Lack mit Farben aus dem UNIVERSAL-Lack-Sortiment weitergearbeitet werden.

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.

4.1. Endgiiltiger Zusammenbau

Waren beide Zellenhalften wiahrend des Lackierens getrennt, dann werden diese
wieder mit den Klammern verbunden. Dariiber hinaus sollten jetzt samtliche
Klammern mit etwas STABILIT-express (nicht im Bausatz enthalten) gesichert
werden. Siehe Abbildung 10.

4.2.
Wer mochte, kann an geeigneter Stelle der Zelle den Schalter des Stromversor-
gungsteiles befestigen. Dadurch ist auch die Ladebuchse von aullen zuganglich.

Abb. 10

Bleib'g‘ der_ Schal:ce_r am Chag_sis, kann mittels des Querschalter-Aufsatzes, Best.-Nr.

66 o.d., ein Betdtigungsgestédnge durch die Zellenwandung gelegt werden. Es muR

inchergestellt sein, dal das Antennenkabel nicht am unteren Zellenrand scheuern
ann,

5. Reinigung

Die abgenommene LEXAN-Zelle kann bei Bedarf, im Gegensatz zu Mechanik und
Platinenset, mit wasserloslichen Allzweckreinigern, z.B. Best.-Nr. 720, ausge-
waschen werden.

6. Ausriistung mit der Heckverkleidung, Best.-Nr. 4604
Diese kann nur in Verbindung mit Vorderteil, Best.-Nr. 4603 montiert werden.

6.1. Beschneiden des LEXAN-Teiles. Siehe Abbildung 11

Untere Begrenzung: mittig entlang der markierten Linie (Sicke). So bleibt ein Teil

ﬂer Krimmung am unteren Rand bestehen und bewirkt eine Verstirkung des
eckteiles.

l:.Dle.'fbH.<,'ckflansch wird so beschnitten, daB} ca. 1 - 2 mm Material nach innen stehen
eibt.

Die Vorderkante wird entlang der vordersten Markierung abgeschnitten. Die Uber-
lappung, iiber die das Vorderteil (Best.-Nr. 4603) geschoben wird, betrigt somit
am unteren Rand ca. 32 mm, an der Oberkante etwa 22 mm. Die Oberseite wird
entlang dem Kreisbogen fiir die Taumelscheibe ausgeschnitten.,

6.2. Anpassen und montieren am Kompakt-Chassis

Die Heckverkleidung wird an 4 Punkten an das Kompakt-Chassis montiert: beid-
seitig innen am Hohenleitwerk und beidseitig am unteren Befestigungspunkt des
Vorderteils, Best.-Nr. 4603. Darliberhinaus wird es an 4 weiteren Punkten nur mit
dem Vorderteil verschraubt.



Abb, 11

Das Hohenleitwerk wird einschlieRlich der Gewindestangen abgeschraubt. Dann
werden beidseitig an der Heckverkleidung die Bohrungen fiir die Gewindestangen
(422) des Hohenruders mit 5 mm @ angebracht. Die Mitte der Bohrung hat den
Abstand von 179 mm von der Hinterkante und 29 mm von der Oberkante. Siehe
Abbildung 11.

An der Hinterkante des Vorderteiles, Best.-Nr. 4603 wird der nach innen stehende
Teil weggeschnitten, damit eine saubere Uberlappung méglich wird. Mutter der
unteren Befestigung von Best.-Nr. 4603 abschrauben. Heckteil aufsetzen, wobei es
unter das Vorderteil geschoben wird. Mit den Gewindestangen des Héhenleit-
werkes (422) festschrauben. Vorder- und Heckteil werden genau ausgerichtet und
die Hinterkante des Vorderteils wird endgiiltig an den Falz der Uberlappung des
Heckteils angepallt. Die Ausschnitte fiir Taumelscheibe, Heckpitchgestange und,
bei Bedarf Resonanzschalldampfer entsprechend ausarbeiten. Das Heckteil wird
nun in Ubereinstimmung mit dem Vorderteil fiir die untere Befestigungsschraube
mit 3 mm links und rechts gebohrt, festschrauben. Zum Anbringen der An-
schraubmuttern (725/3) werden Vorder- und Heckteil gleichzeitig mit 3 mm @ ge-
bohrt. Die Abstande von Lochmitte zu Oberkante betragen etwa 12 bzw. 80 mm,
von der Falzkante ca. 10 mm.

Heckteil wieder abnehmen und die Anschraubmuttern auf der Innenseite der
Heckverkleidung mit je einer Schraube M 3x6 von der AuRenseite 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 hin-
durchbohren. Die Alu-Nieten werden nun ca. 2 - 3 mm mit einem Seitenschneider
gekiirzt, von auBen eingesteckt und mit einem kleinen Hammer sorgfiltig breit-
geklopft. Der Nietkopf auBen soll méglichst flach sein. Siehe Abbildung 12.

Damit sind die Montagearbeiten abgeschlossen und das Heckteil kann lackiert wer-
den, wie unter 3. beschrieben. Danach erfolgt die endgiiltige Montage.

Abb. 12



