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ABSTRAK

Pembuatan sefongsong fabung detector Geiger mufler fipe side window pemafr dibuat o
BATAN Yogyakarta. Tabung ferbuat dar bahan aluminium sofid aslaw padat. Batangan
aluminium tersebut dibubut hingga menyerupai tabung. Pada bagian fain diproses gengan
cara yang sama dan berfungsi sebagal fulup, Tempat tabung defector berfunigsi sebagai
pelindung tabung dari benturan benda keras, sehingga tidak pecah. Pembuatan sefongsong
fabung inf sebagai penyempurnaan dan penyelassian tahap akhir untuki pembuatan detector
Geiger Muller tipe side window.

ABSTRACK

A fabrication of Gejger Muller detectors tube has been marte in BATAN electronics faborafory
Yogyakarla The tube is rnade by aluminium solid material. The aluminium solid was lathed by
lathe machine, fo become fike tube. In ofher side which was processed by the same manner,
to be the tube cup. The function of the fube is to protect the detector from any hard
stbstances, so that it will nof break. The fabrication of the detectors tube is the firnshing tough
and fiishing work and the final step for detectar fube fabrication type side windows,

1. Pendahuluan.

Tabung detektor Geiger muller tipe side 1.

window yang telah dibuat masih belum siap

Fembuatan selongsong tabung yang
berfungsi sebagai termpat tabung

pakail. Artinya periu dibuat suatu pelindung detector.
luar, yang berfungsi sebagai pelindung dari 2. pembuatan ttup selongsong
benturan dan kontaktor. Bahan pelndung tabung, vyang berfungsi sebagai

terbuat dari bahan batangan aluminium
solid atau massif, dengan ukuran dizmeter
T inchi dan panjang 17 c¢m. batangan
aluminum dipotong menjadi dua bagian,
bagian yang pertama yang berfungsi
sebagai ternpat tabung detektor mempunyai
panjang 12 cm, dan bagian kedua berfungsi
sebagai penutup mempunyai panjang 5 cm.
salah satu ujung keduz bagian bhahan
alumirium tersebut dibuatkan drat atau ulir,
layaknya seperti tutup botol

Tahapan proses pembuatan selongsong
detector tebagi menjadi 4 tahap, yaitu

kontaktar ke instrumen pencacah.

3. Pemasangan atau pengesetan
fabung detektor dengan selong-
sang tabung detektor.

4. Pengujian.

2. Kebutuhan Bahan

Dalam proses pembuatan selongsong
tabung pelindung detektor diperlukan bahan
Aluminium batangan yang solid atau padat.
Ukuran bahan berdiameter 1 inchi dan
panjang 17 em_ (Lihat gambar 1).
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Gambar 1. Aluminium batangan solid

3. Prosedur Pemhuatan.

Aluminiurm batangan dibagi dua, masing-
masing panjangnya 12 cm dan 5 com,
gambar 2. Bagian yang panjanyanya 12 ¢m
dibubut, hingga membentuk rengga dengan
ketebalan dinding 04 om, {gambar 3).
Rongga tersebut tidak sampai menembus
permukaan yang lain. Pada bagian ujung
selongsong diberi ketebalan 0.3 cm (lihat
gambar 3.). Bagian yang lain yang
panjangnya 5§ cm dilakukan hal yang sama
sepertl bagian yang pertama. Pada bagian
ujung selongscng diberi ketebalan 0.7 cm
(lihat gambar 4.)
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Gambar 2. aluminium batangan dibagi dua

Pada bagian ujung yang ferbuka darni
selongsong  yang panjangnya 12 om,
dibuatkan drat luar. Selongsong  ini
berfungsi sebagai tempat tabung detector
GM. Pembuatan drat ini disesuaikan
dengan kedalaman di bagian tuitup, yang
pantangnya 5 cm. {lihat penampang lintang
gambar &)
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Gambar 3. selongsong Aluminium hasil
bubutan

Gambar 4. penampang lintang selongsong
tabung detector GM
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Gambar 5. bagian tutup selongsong
detector hasil bubutan dan penampang
lintangnya
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Gambar 5 Tampang lintang drat luar
selongsong tatbung detector
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Fada bagian yang panjangnya 5 com,
berfungsi sebagai tutup termpat tabung
dibuatkan drat daiam, (lihat gambar 6).

Drat datam
*""E 0.7 cm I \vb

Gambar 6. Tampang lintang drat dalam
pada bagian tutup selongsong tabung
detector GM

Di bagian belakang yang berfungsi sebagai
tutup dibuat lubang, diameter lubang

disesuatkan dengan diameter kontaktor,
ENC panel socket, (lihat gambar 9, yang
telah tersedia dari pabrik pembuat, lubang

tersebut  dibuatkan drat dalam. {Lihat
gambar 7).
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Cirat dalam untui
kontakior

Gambar 7. Pembuatan lubang kontaktor
dan diben drat datam pada bagian tutup
selongsong detectar.

4. Pembahasan

Tujuan dari  pembuatan  selongsong
adalah sebagai pelindung detektor G dari
berturan benda keras. Selain ftu dafam
prozes  penggunazn  atau  aplikasinya
dilapangan akan lebih fleksibel, artinya
dalam penyimpanan, transportasi
pengangkutan, dan penyambungan ke
sistim instrumen  alektronik, Unituke
penyambungan ke  sistim  instrument
elektrorik digunakan konektor BNC panel
plug (gambar 8}, dan untuk penyambungan
selongsong ke sistim detector GM dipaka
ENC panel Socket, {gambar 9).
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GGambar 8. penyetelan antara selongsong
dan tutup selongsong

Gambar 9. a). konekior BNC pansl plug dan
b}, BNC panel Socket

Gambar 10. Pemasangan selongsong,
tabung detektpr dan BNC panel socket

Pemilihan bahan aluminium yang akan
dipakai sebagai selocngscng  sebatknya
bahan vyang terbaik, yang mempunyai
kerapatan material yang tinggi, dan waktu
pemrosesan bubut dapat mengkiap dan
halus, Kehalusan dan mengkilapnya hasil
bubutan dapat mempengarubi karaktertstik
datector. Dalam melakukan pembubutan
selongsong harus hati-hati dan perlahan-
fahan, karena ukuran ketebalan yang akan
dicapai sangat tipis sehingga pengaturan
putaran mesin bubut disesuakan dengan
jenis  material yang akan dibubut dan
ketebalan yang akan dicapai.
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Dalam setiap langkah proses pembubu -
tan dengan mesin hubut sebaiknya di
lakukan pencucian dengan uifrasonic. Alat

ini menghiiangkan semua serbuk dan
kotoran  yang menempel pada dinding
selongsong  akibat  bubutan  mesin dan

terakhir disemprot dengan gas nitrogen.
Setiap gambar yang tertera  dalam
makalah ini merupakan langkah proses
pambuatan, disertai dangan ukuran-ukuran
yang harus dipahami. Panjang akhir dari

seiongsong  felab  disesvaikan  dengan
panjang tabung detector GM.

Langkah akhir dari prosas ini oadalah
memasang atay  memasukkan  tabung

detector GM kedalam selongsong tabung.
Ada beberapa ftifik penyambumngan yang
harus dilakukan dengan hab-hati  dan
ketelitian yang tinggt.

Gambar 11. gambar tabung detektor GM
berada dalam selongsong dengan tilik —titik
keteltian yang harus diperhatikan

imana @ [(A) = Pansi ENC socket
(B} = kentak elekiroda negative
{C) = kawat tungsten {elekiroda
= positif)
(D} = tabung detektor
(E) = tutup selongsong tabung
{F) = selongsong detektor
Ketelitan yang harus  diperhatikan

terlibat di gambar 11. Titik {A) adalah BNC
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panel sockat, diameter drat BNC panel
harus sesuai dengan diameter jubang yang
dibiubut dan diberi drat dalam. Disarankan
saat panel BNC dipasang. posisi antara
tutup selongsong dan panel BENC benar-
benar rapat. Titk {B} adalah kontak
elektroda negatf (kawat tembaga) yang
berasal dart tabung detector GM. Kontak
elekiroda ini harus benar-benar menempel
pada dinding selongsong. Bila perlu pada
uung kawat elektroda darn tabung GM
dibuat seperli sepiral atau per, sehingga
pada sazt tabung GM dimasukkan dan
ditutup. kawat elekiroda akan bersentuhan
dengan tutup selongsong agak keras,
karema adanya gaya per atau sepiral. Titik
{C) adalzah kawat tungsten {elektroda positif)
atau anoda. Kawat tungsten ini harus pada
posisi masuk ke pane! BNC socket, kalau
peru di saolder. supaya tidak bergerak-
gerak. Karena bila bergerak  dapat
mempengaruhi karakleristik detektor. Titik
{0 adalah tabung detektor GM, tabung mni
saat dimasutkkan ke seiongsong harus
benar-benar pres atau tidak dapat bergerak.
Saat permrosesan  diperhatikan  diameter
dalam sefongscng dengan diameter tabuang
GM.  Titik  {E)} adafah bagian  tutup
selongscng, panjang drat dalam futup mi
disesuzikan dengan panjang drat yang ads
di panel BENC socket, dan pada bagian
ujung dar panel BNO socket mengenai
kontak elekireda positif. Titik {F).adalah
selongsong tempal tabung detekior. Pada
saat dibubut perhatikan diameter bubutan,
harus sesuai dengan diameter tabung, dan
kedzlaman bubutan disesuaikan dengan
panjang tabung

Setelah sclesal pemasangan  tabung
detector ke selongsong tabung maka
thlakukan pengujian atau pengetesan. Bila
glat pengujian menunjukkan pencacahan
dari detector akibat adanya radiasi dating,
maka proses dapat dikatakan berhasil. Bila
tidak ada penccahan atau output dari
getector dapatl dilakukan penuiusuran
kesalahan akibat kontakior atav lainnya,
dengan kata lain re-checking step by step.
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& Kesimpulan

Froses pembuatan selonsong ini tidak
tarlalu sulit, hanya memeriukan
kecermatan  dan  kesabaran.  Uniuk
ketebalan dinding  kebersihan, kualitas
bahan aluminiurn, kete- balan dinding
selongsong dan  pemasangan tabung
detektar ke selongsong harus dilakukan
dengart benar dan hati-hati, hal ini akan
mempengaruhi karakteristik pen- cacahan
detektor. Berhasil atau tidaknya proses ini
dapat dilakukan dengan melihat ke afat
instrumen pengujian. Bila ada output dar]
detektor dapat dikatakan berhasil.
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