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Table 2 – Summary of Results for Rougher‐Scavenger Test Work 
 

Composite  Flotation conditions  % Recovery 

P80 (µm)  Collector Mix/Dose  Pulp pH  Flotation 
Gas 

Ag %  Ssul % 

Sulphide (Z1 FLOATMET 6)  74  PAX, 45 g/t  9.0  Air  96.0  98.4 

Transition (Z1 FLOATMET 5)  74  PAX, 30 g/t + OX100, 15 g/t Natural  Air  86.8  94.8 

Oxide (Z1 FLOATMET 4)  74  PAX, 45 g/t + OX100, 20 g/t 9.0  N2  92.0  49.9 

 
The oxide composite also responded well to standard sulphide flotation conditions with silver 
recoveries in the 90% range. Maximum recoveries were achieved using nitrogen gas for oxide 
composite  flotation,  although  this  slight  improvement  appears  to  have  been  achieved 
primarily as a result of higher concentrate mass pull.   
 
These  initial  scoping  tests  show  that  silver  minerals  can  be  efficiently  concentrated  using 
relatively  simple  froth  flotation  conditions.  Flotation  concentrates  containing  2,500  –  3,000 
g/t silver were produced without using a cleaner flotation stage.  

Bottle Roll Leach Testing 

Four metallurgical composites of oxide, transition and sulphide mineralization were prepared 
for cyanide  leaching  test work as  summarized  in Table 3. The bottle  roll  test work program 
comprised of a battery of 33  individual scoping tests, each running for 72 hours and using a 
variety of conditions (grind sizes, cyanide solution strength, oxygen levels, and temperatures) 
to assist begin definition of the metallurgical characterization of Silver Sand mineralization. 

 

Table 3 ‐ Bottle Roll Composite Details 

Composite ID  Head Assay 

Ag, g/t  Stot %  Cu %  Pb %  Zn % 

LG Oxide (Z1 LEACHMET 1)  29  0.15  0.010  0.062  0.008 

HG Oxide (Z1 LEACHMET 4)  132  0.21  0.009  0.055  0.003 

HG Transition (Z1 LEACHMET 5)  157  1.45  0.040  0.120  0.343 

HG Sulphide (Z1 LEACHMET 6)  124  2.13  0.031  0.089  0.054 

 
A  variety  of  results were  obtained  from  the work.  A  summary  of  the  better  data  points  is 
presented in Table 4 below. 

Table 4 ‐ Bottle Roll Test Results Summary 

Composite ID  Grind 

P80, µm 

% Sol. 
Strength 

Consumption, 
kg/t 

Temp

℃ 

Sparge 
Gas 

% Extraction 

NaCN  NaCN  CaO   Ag  Cu 

LG Oxide (Z1 LEACHMET 1)  74  0.30  6.71  0.78  59  O2  81.6  48.5 

HG Oxide (Z1 LEACHMET 4)  74  0.30  3.94  0.78  59  O2  96.3  34.5 

HG Transition (Z1 LEACHMET 5)  50  0.30  9.78  0.78  56  O2  97.0  81.6 

HG Sulphide (Z1 LEACHMET 6)  50  0.30  10.2  0.79  57  O2  96.7  73.7 

 

Very high silver extractions (greater than 96%) were achieved for the sulphide and transition 
composites when intensive cyanidation conditions were used (oxygen sparging plus elevated 
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Technical information contained in this news release has been approved by Andy Holloway, P.Eng., 
CEng., Principal Process Engineer at AGP Mining Consultants Inc., who is a Qualified Person for the 
purposes  of  National  Instrument  43‐101  –  Standards  of  Disclosure  for  Mineral  Projects  (“NI  43‐
101”). 

ABOUT NEW PACIFIC 

New Pacific is a Canadian exploration and development company which owns the Silver Sand Project 
in Potosí Department of Bolivia, the Tagish Lake gold project in Yukon, Canada and the RZY Project in 
Qinghai Province, China. Its largest shareholders are Silvercorp Metals Inc. and Pan American Silver 
Corp., one of the world's  largest primary silver producers, which operates six mines,  including the 
San Vicente mine located in the Potosí Department of Bolivia. 

For further information, contact: 
 

New Pacific Metals 

Corp. Gordon Neal 

President 

Phone:  (604) 633‐1368 

Fax:       (604) 669‐9387 

info@newpacificmetals.com 

www.newpacificmetals.com 

 

Neither the TSX Venture Exchange nor its Regulation Services Provider (as that term is defined in the policies of 
the TSX Venture Exchange) accepts responsibility for the adequacy or accuracy of this news release. 

 

CAUTIONARY NOTE REGARDING FORWARD‐LOOKING INFORMATION 

Certain of the statements and information in this press release constitute “forward‐looking information” within 
the meaning of applicable Canadian provincial securities  laws. Any statements or  information that express or 
involve discussions with respect to predictions, expectations, beliefs, plans, projections, objectives, assumptions 
or future events or performance (often, but not always, using words or phrases such as “expects”, “is expected”, 
“anticipates”,  “believes”,  “plans”,  “projects”,  “estimates”,  “assumes”,  “intends”,  “strategies”,  “targets”,  
“goals”,  “forecasts”,  “objectives”,  “budgets”,  “schedules”,  “potential”  or  variations  thereof  or  stating    that 
certain actions, events or results “may”, “could”, “would”, “might” or “will” be taken, occur or be achieved, or 
the negative of any of  these terms and similar expressions) are not statements of historical  fact and may be 
forward‐looking statements or information. 

Forward‐looking statements or information are subject to a variety of known and unknown risks, uncertainties 
and other factors that could cause actual events or results to differ from those reflected in the forward‐looking 
statements or information, including, without limitation, risks relating to: fluctuating equity prices, bond prices, 
commodity  prices;  calculation  of  resources,  reserves  and mineralization,  foreign  exchange  risks,  interest  rate 
risk, foreign investment risk; loss of key personnel; conflicts of interest; dependence on management and others. 

This  list  is not exhaustive of the factors that may affect any of the Company’s forward‐looking statements or 
information.  Forward‐looking  statements or  information are  statements about  the  future and are  inherently 
uncertain, and actual achievements of the Company or other future events or conditions may differ materially 
from those reflected  in the forward‐looking statements or  information due to a variety of risks, uncertainties 
and other factors,  including, without  limitation, those referred to  in the Company’s Annual  Information Form  
for the year ended June 30, 2018 under the heading “Risk Factors”. Although the Company has attempted to 
identify important factors that could cause actual results to differ materially, there may be other factors that 
cause results not to be as anticipated, estimated, described or intended. Accordingly, readers should not place 
undue reliance on forward‐looking statements or information. 

The Company’s forward‐looking statements or information are based on the assumptions, beliefs, expectations 
and opinions of management  as  of  the  date  of  this  press  release,  and  other  than as  required  by  applicable 
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securities  laws,  the  Company  does  not  assume  any  obligation  to  update  forward‐looking  statements  or 
information if circumstances or management’s assumptions, beliefs, expectations or opinions should change, or 
changes  in  any  other  events  affecting  such  statements  or  information.  For  the  reasons  set  forth    above, 
investors should not place undue reliance on forward‐looking statements or information. 

CAUTIONARY NOTE TO US INVESTORS 

This  news  release  has  been  prepared  in  accordance  with  the  requirements  of  NI  43‐101  and  the  Canadian 
Institute of Mining, Metallurgy and Petroleum Definition Standards, which differ from the requirements of U.S. 
Securities  laws.  NI  43‐101  is  a  rule  developed  by  the  Canadian  Securities  Administrators  that  establishes 
standards  for all public disclosure an  issuer makes of  scientific and  technical  information concerning mineral 
projects. 


