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ABSTRAK 

 Masalah sampah plastic semakin penting untuk ditangani seiring dengan 

meningkatnya populasi dan konsumsi manusia. Sampah dibagi menjadi organik dan 

anorganik, dengan plastik sebagai masalah utama karena proses dekomposisinya 

yang lambat. Berbagai inovasi, seperti pengembangan mesin pencetak plastik, telah 

dikembangkan untuk mengatasi limbah plastik secara lebih efektif. Fokus 

penelitian ini adalah untuk menganalisis pengaruh ukuran 2 mm (mesh 10), 4 mm 

(mesh 5), 6 mm (mesh 3), 8 mm (mesh 2) dan temperatur pemanasan (110°C, 

120°C, 130°C) terhadap kekuatan tekan produk plastik HDPE yang sudah didaur 

ulang. Dengan pemahaman yang lebih baik mengenai pengaruh faktor-faktor ini, 

diharapkan dapat ditemukan cara yang optimal dalam meningkatkan kualitas 

produk daur ulang plastik HDPE. 

 Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi dan menganalisis 

pengaruh variasi ukuran mesh dan temperatur terhadap kekuatan tekan material 

HDPE yang didaur ulang. Metode penelitian yang digunakan adalah pendekatan 

eksperimen kuantitatif, di mana sampel plastik HDPE dipotong dengan variasi 

ukuran mesh dan dipanaskan pada tiga temperatur yang berbeda, kemudian diuji 

dengan mesin uji tekan kompresi sesuai dengan standar ISO 604. Penelitian ini juga 

mengevaluasi interaksi antara ukuran mesh dan temperatur pemanasan dalam 

mempengaruhi hasil uji tekan. 

 Hasil penelitian menunjukkan bahwa ukuran yang lebih kecil (2 mm dan 4 

mm) menghasilkan kekuatan tekan yang lebih tinggi dibandingkan ukuran mesh 

yang lebih besar (6 mm dan 8 mm). Selain itu, temperatur pemanasan optimal untuk 

kekuatan tekan terbaik ditemukan pada suhu 120°C, di mana material HDPE 

memiliki struktur yang lebih homogen dan padat. Suhu yang lebih tinggi (130°C) 

menyebabkan degradasi material yang mengurangi kekuatan tekan. Berdasarkan 

temuan ini, penelitian ini menyarankan penggunaan ukuran mesh 4 mm pada 

temperatur 120°C sebagai kondisi yang optimal untuk menghasilkan produk 

dengan kekuatan tekan terbaik. 

Kata Kunci: High-Density Polyethylene (HDPE), Mesh, Plastik, Tekan, 

Temperatur. 



 

 
 

ABSTRACT 

 The problem of plastic waste is increasingly important to address along with 

the increasing population and human consumption. Waste is divided into organic 

and inorganic, with plastic being the main problem due to its slow decomposition 

process. Various innovations, such as the development of plastic molding machines, 

have been developed to deal with plastic waste more effectively. The focus of this 

study is to analyze the effect of mesh size 2 mm (mesh 10), 4 mm (mesh 5), 6 mm 

(mesh 3), 8 mm (mesh 2) and heating Temperature (110°C, 120°C, 130°C) on the 

compressive strength of recycled HDPE plastic products. With a better 

understanding of the influence of these factors, it is hoped that an optimal way can 

be found to improve the quality of recycled HDPE plastic products.  

 The purpose of this study was to identify and analyze the effect of variations 

in mesh size and Temperature on the compressive strength of recycled HDPE 

materials. The research method used is a quantitative experimental approach, 

where HDPE plastic samples were cut with various mesh sizes and heated at three 

different Temperatures, then tested with a compression test machine according to 

ISO 604 standards. This study also evaluated the interaction between mesh size and 

heating Temperature in influencing the results of the compression test. 

 The results showed that smaller sizes (2 mm and 4 mm) produced higher 

compressive strength than larger mesh sizes (6 mm and 8 mm). In addition, the 

optimal heating Temperature for the best compressive strength was found at 120°C, 

where the HDPE material has a more homogeneous and dense structure. Higher 

Temperatures (130°C) cause material degradation which reduces the compressive 

strength. Based on these findings, this study suggests the use of a 4 mm mesh size 

at a Temperature of 120°C as the optimal condition to produce products with the 

best compressive strength. 

Keywords: High-Density Polyethylene (HDPE), Mesh, Plastic, Press, 

Temperature. 
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