1. LDPE plėvelės gamybos iš panaudotos ir pakartotinai perdirbtos LDPE medžiagos būdas, apimantis panaudotų gaminių iš LDPE medžiagos rūšiavimą; išrūšiuotų LDPE gaminių susmulkinimą į skiautes; skiaučių patalpinimą į tirpiklį, siekiant pašalinti prie skiaučių prilipusius spausdinimo dažus; skiaučių plovimą ir šildymą, gaunant išlydytą plastiko mišinį; mišinio regranuliavimą; ir regranuliuotos medžiagos padavimą į ekstruzijos liniją, kad būtų pagaminta rankovės pavidalo LDPE plėvelė,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad:
a) panaudotos LDPE atliekos išrūšiuojamos, pašalinant plėvelę su tamsios spalvos spausdinimo dažais, popierines ir metalo folijos etiketes;
b) paruošiamas mišinys, turintis 70% skaidrios ir ne storesnės kaip 35 μm plėvelės ir 30% skaidrios elastinės plėvelės;
c) išrūšiuotos LDPE atliekos išplaunamos šalto plovimo būdu, panaudojant tokias technologijas kaip malimas, plūdrių-skęstančių dalelių separavimas ir plovimas trintimi;

d) išplautos medžiagos susmulkinamos į skiautes ir jos išlydomos, gaunant homogenišką polimero lydalą;

e) lydalas išfiltruojamos, naudojant metalinę plokštelę su kūgio formos angomis, kurių dydis yra nuo 90 iki 110 μm;

f) tokiu būdu gautos granulės sumaišomos su priedais ir vėl regranuliuojamos, gaunant galutinai homogenizuotas ir išfiltruotas granules;
g) granulės paduodamos į ekstruzijos liniją, kad būtų gauta galutinė perdirbta rankovės pavidalo LDPE plėvelė, kurios sienelės storis yra nuo 5,0 iki 7,0 μm.

2. Būdas pagal 1 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad granulių maišymas f) etape trunka 1 valandą.

3. Būdas pagal 1 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad homogenizavimui f) etape naudoja ekstruderį, kurio sraigtas yra ne mažesnis kaip 120 mm.

4. Būdas pagal 3 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad naudoja barjerinio tipo sraigtus.

5. Būdas pagal 1 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad filtravimui f) etape naudoja atgalinio praplovimo sistemą su penkiais vielinių tinklų ekranais, susidedančiais iš dviejų išorinių ekranų su 150 μm pynimo tarpais, dviem vidiniais ekranais su 100 μm pynimo tarpais ir vienu viduriniu galutinio filtravimo ekranu su 40-50 μm pynimo tarpais.

6. Būdas pagal 1 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad ekstruzijos variklio galia yra ne mažesnė kaip 20 kW.

7. Būdas pagal 1 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad ekstruderis g) etape naudoja sraigtą, kurio ilgio ir skersmens (L/D) santykis yra ne mažesnis kaip 27:1.

8. Būdas pagal 7 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad suspaudimo laipsnis tarp pirmojo kanalo tūrio sraigto padavimo zonoje (1 zona) ir paskutinio kanalo tūrio sraigto dozavimo zonoje (3 zona) yra ne mažesnis kaip 3,5:1.

9. Būdas pagal 1 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad ekstruzijos linija naudoja ekstruderio galvutę su siauru tarpeliu, kad gautų nuo 5,0 iki 7,0 μm storio LDPE plėvelę. 

10. Būdas pagal 9 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad naudoja galvutę su 0,65–0,85 mm tarpeliu.

11. Būdas pagal 1 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad oro, paduodamo ekstruzijos linijoje per galvutės šerdį, slėgis svyruoja nuo 15 ir 35 kPa. 

12. Būdas pagal 1 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad išpūtimo ekstruzijos linijoje santykis, t.y. santykis tarp burbulo skersmens ir galvutės skersmens, yra tarp 2:1 ir 3:1.

13. Būdas pagal 1 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad ekstruzijos linijoje naudoja suglaudinimo plokštes (17), kur kampas tarp plokščių (17) neviršija 45 laipsnių.

14. Būdas pagal 1 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad ekstruzijos linijoje naudoja suspaudimo ritinius (6), sumontuotus vertikaliai virš ekstruzijos galvutės (2) mažiausiai dviejų metrų aukštyje tiesiai virš suglaudinimo plokščių (17). 

15. LDPE plėvelė, kurios tankis yra 0,925 g/cm, lydymo srauto indeksas (MFI) ‒ 1,0, o sienelės storis ‒ nuo 5,0 iki 7,0 μm, pagaminta būdu pagal 1-14 punktus iš panaudotos ir perdirbtos LDPE medžiagos. 

