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RAPPORT
{iber
FIOTATIONSVERSICHE mit RANA - NICKELERZ

- - P

Der Auftrag:
Der Auftrag war der folgende:
1) Des m®glichst beste Nickel-Ausbringen.
2) Der mbglichat hohe Nigkel-Gehalt im Konzentrat.
3) Amsbringen von Olivinkonzsntrat.
. 4) Der ginstigste Reagenzverbrauch fiir Nickel- und Olivinflotation.

5) Yoraus-Kalkil iber Zerkleinerung und Flotation basiert auf Aufgadbe
von 100,000 t pro Jahr,

Preigniveau 1939,

Das Rohgut.

Das Rohgutmuster f{ir die orientierende Untersuchung (Rapport vom 28.1.1942)
ist Muster 1 bezeichnet. Dieses Muster enthielt nach Analyse von A/S Dr., 0.N. Heiden-
reichs Laboratorium, Oslo:

Muster 1.
0,46 % Nickel (Ni)
0,06 % Kobalt (Co)
12,50 4 Eisen (Fe)
1,45 % Schwefel (S)
0,12 % Eupfer (Cu)

Das bei der jetzigen Versuchsserie benutzte Muste ist Muster 2 genannt.
;.,,5 Muster enthielt nach Analyse von Oslo Materialpriiveanstalt, Oslo:

Master 2. .
0,485 % Nickel (Ni}
‘ 0,032 % gobalt (Co)
12.280 % Fisen (Fe)
1,770 %€ Schwefel(S)
0,091 % Xupfer (Cu)

Alle Analysen von dieser Versuchsserie sind von Oslo Materialprbveanstalt
ausgefiihrt.

1. Das mbglichat beste Ausbringen von Nickel.

Aus der Orientierenden Untersuchung (Rapport vom 28.1.42) geht hervor, dass
der Pentlandit im Rohgut einigermassen leicht anreichbar ist. Das Rohgut enth8lt indes-
sen wahrscheinllch etwa 0,1 % Ni als Silikat an das Mineral Clivin gebundem. Dieser Tefl
des Wickelgehaltes 18sst sich nicht aufbereiten, und ich habe deshalb das wahrscheinliche
Nickelausbringen bis 70-75 % von dem Nickelgehalt des Rohgutes geschitzt. Dies entspeicht
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M n
. ein Ausbringen von dem Nutzbaren Nickelgehalt (Pentladit) in dem Rohgut von etwa 85%,
indem das Sklikatnickel 15% von dem Nickelinhalt im Rohgut ausmacht.

Da der Zerkleinerungsgrad in der obisntierenden Vershchseserie nicht ganz be-
gtimmt wurde, ist hier eine Versuchsserie mit demselben Reagenzzusatz ausgefilhrt worden,
-aber mit verschiederener Zerkleinerung, Von jedem Versuch 1st ein Sulfitkonzentrat und
ein Olivinkonzentrat ausgenommen. Das Olivinkonzentrat wurde ausgenommen um die glinstig-
ste Zerkleinerung fir das Qlivinausbrinegn im Vergleich mit dem Nickelausbrinegn au kon-
statieren.

Roasgnzien:

Zerkleinerung mit 100 gr Kupfersulfat.

Sulfidflotation mit 200 gr Natriumethylxanthat und 35 gr Flotol A.
Flotationszeit 10 Min.

Olivinflotation mit 150 gr Olsfiure.

Die Zus&tzr_nd im gr pro t Rohgut.

Flotationszeit 10 Min.
.such 2231

Siebanalyse:

+ 60 mesh 0,208 mm - 2,0 % - 2,0 %
+100 " 0,147 mm -13,0 £ -15,08
#4150 " 0,104 mm -20,0 % -35,0 %

#200 " 0,074 mm -25,0 % =60,0 %
$200 mesh 0,074 mm 40,0 % - 40,0 &

Sulfidkonzentrat: 4,8 Gewichtsprozent - 6,65 % N1 - 17,50 % Mg0

Ausbringen im Rohgut 64,3 Ni
0livinkonzentrat: 51,4 Gewichtsprozent - 0,178 % Ni - 42,95 % Mg0
Ausbringen im Rohgut 56,1 2 Mg0
Versuch 2232:

Siebanalyse:

+ 65 mesh 0,208 ma - 1,0% - 1,0 %

4100 " 0,147 mm - 6,0% - 7,0%
. +150 * 0,164 mm -18,0 % -25,0 %

#200 " 0,074 mm -30,0 % -55,0 ¥

+200 mesh 0,074 mm - 45,00 -45,0 %
Sulfidkonzentrat: 5,8 Gewichésprozent - 5,41 % Ni - 20,05 % Mg0
Ausbringen im Rohgut 66,7 Ni
Olivinkonzentrat: 46,0 " - 0, Ni - 43,20 % MgO
Ausbringen im Rohgut 49,7 ﬁ Mgo
Versuch 2233:

Siebanulyse:

+ 65 mesh 0,208 mm - 0,0 % - 0,0 %

4100 " 0,147 mm - 5,0% - 5,0%

4150 * 0,104 nm -13,0 % ~18,0 %

+200 * 0,074 mm -30,0% -48,0 %

+200 mesh 0,074 om -52,0 % -52,0 %




3.
Sulfidkonzentrat: 6,8 Gewichtsprozent - 5,16 % Ni - 21,85 % MgO

Ausbringen im Rohgut -71,1 Ni -
0livinkonzentrat: 38,5 n - 0,133; Ni - 43,22 % MgO
Ausbringen im Rohgut 41,7 i Mg0
‘Versuch 2234:

Siebanalyse:

+ 65 mesh 0,208 mm - 0,
4100 " 0,147 mm - 3
4150 " 0,164 mm -12,0 % -
4200 " 0,074 mm -30,0 % -45
+200 m@sh 0,074 mm ~53,0 % -55,0

Sulfidkonzentrat: 8,2 Gewichtsprozent - 4,60 % Ni - 23,07 % Mg0

Ausbringen im Rohgut =-73,80 ; Ni
Olivinkonzentrat: 45,4 ) - 0, N1 - 43,25 % Mg0
iusbringpn im Rohgut - 49,20 2 Mg0
> Olivinflotation ist in diesem Versuch mit 200 gr Olsfiure pro/t Rohgut ausgefihrt

worden.

Versuech 2250:
Siebanalyse:

4100 mesh 0,147 nm - 2,0 4 - 2,0
4150 " 0,104 mm - 9.0 % -11.0
38,0

[6)

+200 " ooum-zv,oL .
4200 mesh 0,074 mm -62,0 % ~-62,

R R

Sulfidkonzentrat: 9,% Gewichtsprozent - 382 3,32 € N1 - 27,31 % Mg0
Augbringen im Rohgut - 72,80 % Ni
0livinkonzentrat: 66,8 " DN - 43,16 4 M0
Ausbringen im Rohgut 72,10 % Mg0
Versuch 2251:

Siebanolyse:
. + 150 mesh (0,104 mm) - 6,0 % - 6,0 %

+ 200 " (0,074 mm) -25,0 ~31,0

+ 200 mesh (0,074 mm) -69,0 & -69,0
Sulfidkonzentrat: 19,0 Gewichtsprozent - 1,71 4 Ni - 39,3 % Mg0

Ausbringen im Rohgut -76,30 % Hi
0Olivinkonzentrat: 63,5 = - 0,12 ; Ni - 43,20% MgO
Ausbringen im Rohgut 67,0 2 Mg0

Diege Versuchsserie mit steigender Zerkleinerung zeigt, dass bei Zerkleinerung
lber 50 % 4+ 200 mesh tritt elne Aenderung ein, indem die Konzentrierung stark falilt,
whhrend des Amsbringens nur langsam steigt. Wenn man die Versuche 2233 und 2251 ver-
gleicht, sieht man, dass im Versuch 2251 beinahe dreimal so viel Sulfidkonzentrat als
im Versuch 2233 ausgenommon wiedx ist. Das Ausbringen des Nickelinhaltes im Rohgut ist
von 71 bis 76 % gestiegen. zur selben Zeit ist aber die Konzentrierung von 5 bis 1,7 %
Ni heruntergegangen.

Das hihers Ausbringen im Vesuch 225) kommt deshalb von dem wesentlich h8heren
t vo
Inhalt von Silikatnickel (Oli¥inschlamm mit 0,1 4 Ni) in qepm Sulfidkonzentrat. Denkt



{
! man sich das Ausbringsn bis zum Beispiel 80 4 aufgetrieben wird die Konzentratmenge bis
38 Gewichtsprozent steigen und die Konzemtrierung wird bis ca. 0,9 4 N1 fallen.

Der ideelle Zerkleinerungsgrad sollte deshald mach der Versuchsserie wie
Versuch 2233 (Nr. 3) sein:

’ 5,0 % + 100 mesh, 52,0 % + 200 mesh.

2, Der mSglichst hohe Nickelgehalt im Konzentrat.

Ich werdenuntenstehend die Versuche behandeln, die um eine hohe Nickelkonaen-
trierung zu erreichen, speziell ausgeffihrt sind:

Die folgenden Reagenzienk sind verwendet worden in den Versuchen ffir Nickel-
Kupferflotation:

In der Kihle zugesetzt: Soda, Ealk, Kupfersulfat und Natriumecyanid.

In dem Konditioniertank zugesetzt: Kupfersulfat, Natriumcyanid, Ealiumamylzanthat und
Natriumethylxanthat.

.der Zelle zugesetzt: Flotol A.

Fir die Nickel-Kupferfiotation ist das Resultat, dass die folgenden Reagen-
zien und Mengen benutzt werden missen um dis hichete Konzentrierung und Ausbringung zu
erreichen:

In der Mihle zugesetzt: 300-500 gr Soda pro t Rohgut
100 gr Kupfersulfat pro t Rohgut.

In dem Konditioniertank zugesetzt: 150-200 gr Natriumethylxanthat pro t Rohgut
30=-50 gr Flotcl A pro t Rohgut,

Ausserdem sollte Natriumeyanid in Mengen von 5-10 gr pro t Rohgut versucht werden.

Mit dieser HReagenzienzusammensetzung ist eine NMickelkonzentrierung von 7-8% Ni
und ein Ausbringen im Rohgut von 70-74 4 erreicht.

Kalk wurde anstatt Soda versucht, aber sowchl die Konzentrierung als das Aus-
bringen wurden schlechter. Die Versuche die ausgefiihrt sind ohme Zusatz von Eupfersul-
fat zelgen auch schlechteres Ausbringen. Natriumeyanid influlert ziemlich stark auf die
Nickelkonzentrierung, indem bei Verwendung von 10-20 gr Betriumeyanid pro t Rohgut eine
Konzentrierung von 9-11 % Ni erreicht ist. Die Zusatzmenge von diesem Heagenz ist mittels
v che schwer festzustellen, ich scllte aber vermuten, dasa 5 gr pro t Rohgut bei praké
t.‘l:em Betrieb passend sei. Bei Zusatz von 10-20 gr pro t wird das Ausbringen bis 50-55%

sinken.

Anstatt 200 gr Natriumethylxanthat kann 75 gr Kaliumamylxanthat pro t Rohgut
verwendet werden. Ausbringen, Konzentrierung und die Reagenzunkosten werden in baiden

Fillen gleich.
Reagenzunkosten pro t Rohgut: Nickel-Kupferflotation.

500 gr Soda Kr. 0,20 pr kg. -~ Hr. 0,100
100 gr Kupfersulfat " 0,68 " " - ®* 0065
200 gr Natriumethylzanthat " 0,85 = » _ = 0,170
5 gr Natriumcyanid e 0 L LTI (e " 0,007
50 gr Flotol A " L3 T r o mg 065
Reagenzunkosten pro t Rohgut =...;.9¢.,..

20 ZTommem Rohguttonnen sind erforderlich um 1 Tomne Konzentrat herzustellen.
Reagenzunkosten pro t Konsentrat Er.0,407 x 20 - Kr, 8,14

sscdsss
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3. Ausbringen von Olivinkonzentrat.

Die Olivinflotation wird mit 300-500 gr {lsBure pro t Robgut ausgefilhrt. An-
statt {lsure kenn diesselbe Menge Hering®l oder Tall®l verwendet werden. Die Ulsiure und
HePing®l missen vor der Benutzung mit 1/3 Solardl gemischt werden, Das Tallll dagegn
aklt sich mehr dinnfliissig und kann 8eshalb unveriindert gebraucht werden.

Wasserglas und Midchsfiure sind in den Reinigerzellem versucht. Wasserglas
wirkt jedoch am stirkesten driickend auf dem Olivin und die MilchsHure hat wenig oder
kelne Wirkung.

Reagenzunkosten pro t Rohgut: Olivinflotation.

500 gr (ls#ure Kr. l,- pr. kg. = Xr. 0,50
250 " Selardl " 0,15" % - % 0,04

Reagenzunkosten pro t Hohgut Kr., 0.54

ﬂ‘-ﬂ‘—"::a’::

Der Preis fiir Heringtl war in 1939 ca. Kr. 0,50 pr.kg. und fir Talldl

c.Kr.l,- pr kg. |
Da von 1,5 t Rohgut 1 t Olivinkonzentrat hergestellt wird, wird der
Reagenzpreis pro t Konzentratb:

Reagenzunkosten pro t Konzentrat Xr.0,54 x 1,5 - Kr. 0,81

Das Verfahren bei der Sufbereitung von Nickel-Kupfer- und Olivin i{st in dem
Anlagekalkfil auseinandergesetzt worden. Uebrigend verweise ich auf das belgefligte "Auf-
bereitungsschema™ und"Auszug aus dem Versuchsjournal".

Konklusion:

Die hier ausgefilhrten Versuche mit Muster 1 und 2 zeigen, dass das Ausbringen
von Nickel nicht nennenswert iiber 75 % gebracht werden kann, wenn man eine Konzentrierung
von 6 - 8 % Ni aufrechterhalten wird.

Das Rohgut enthiilt 75-80 Gewichtsprozemnt Olivin mit etwa 0,1l % Ni als Silikat-
nickel, Dieser Teil des Nickelinhaltes kann, wie man verstehen wird, nicht gewonnen wer-

den.
ewwa 5 + 100 mesh, 50 % &+ 200 mesh.

Die ndtigen Reagenzien fOr die Nickel-Kupfer-Flotation sind, wie bereits er-
whhnt: Soda Kupfersulfat, Natriumeyanid, Nutriumethylzanthat und Flotol A. Fir die
Olivinflotation geniigt es mit Uls¥ure allein als Sammler und Schiumer.

Bei praktischem Betrieb rechme ich, dass man €ie folgende Konzentrierung und
Ausbringung bei der obengenannten Zerkleinerung und Reagenzzumammensetzung erreichen

kann?

Die Rohgutzerkleinerung fiir die Nickel-Kupfer- und Clivin-Flotation sollte

Nickel~Kupferkonzentrat - 6 - 8 $ N4 - 1,5 - 2% Cu

Nickelausbringeh 70-75 & N1 - 75 - 80 %Cu
Olivin-Konzentrat 43-44 % Mg0
0livinausbringen 70-7§ Z Ego

20 Rohguttonnen & 0,5 % Ni sind erforderlich um eine Tonne Nickel-Kupferkon-

zenkrat mit dem obenerwdhnten Inhalt herzustellen.
1 Tonne Konzentrat wird dann enthalten: ca.?0 kg.Nicke, und ca.lf kg.Kupfer.
Oslo, den 14.August 1943

‘Ferd.Egeberg(sign)
S.Holter(s)



ABSCHRIFT.

AUSZUG AUS DEM VERSUCHS JOURNAL.,

FLOTATIONSVERSUCHE mit. RANA-NICKELERZ
RSO S :
A/S Malmunderstkelser,

Flotationsversuche mit Réna-Nickeler=z.
Probe 2.

VYarsuch 223%1.

Eine Durchschnittsprobe von dem Material wurde in
elner Kugelmiihle bis 2,0 % + 65 mesh, 40,0 % + 200 mesh mit
100 gr. Kupfersulfat pro t Ruohgut zerkleinert,

Das Mihleprodukt wurde in elner Laboratoriumflotations-
maschine mit 200 gr. Natriumethylxanthat und 35 gr. Flotol pro
t Rohgut flotiert. Pulpdicke: 3.1/2 : 1.
01ivin wurde mit 150 gr. Ulsiure pro t Rohgut flotiert.

Analyse % Vertéilung Ausbringen %
: 17 WK
Brogdulct 400 R s Ni MgO Ni MgQ N1 MgO _
Sulfid-Konz. 48,0 6,65 17,50 3,19 8,40 65;&' 2,1
Olivin-Konz.Elg,O 0,178 42,95 o,g% 220576 Al L
O,

Abpinge L38,0 0,196 37.65 161,90 = 17,3 L1,8
0,496 39341 1,96 394,06 _100,0_ 100,0 _ _

— o m— o et Y G E—

Versuch 2232.

Der Versuch wurde wie Nr, 2231 ausgefihrt, aber mit
einer Zerkleinerung bis 1,0 % + 65 mesh, 45,0 % + 200 mesh.
Prodult :

Sulfid-Konz. 58,0 5,41 20,05 3,1 11,63 68, 23
0livin-Korz.60,0 0,135 L3,20 0,62 188’72 13, L9,
Abgingzs 182,0 - 0,169 25,30 0,81 189,43 17,7 L7,

0

05457 39,98 L5717 399:78 _100,0 100,00 _._

T i e e om— —
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Versuch 2233.
Der Versuch wurde wile Nr., 2231 ausgefilhrt, asber mit

einer Zerkleinerung bis 5,0 5 + 100 mesh, 52,0 ¥ + 200 mesh.

Analyse Verteilung Ausbringen %
in Kg
Produkt : Keo N1 MgQ ¥i MeO N1 Y0
Sulfid-Konz. 66,0 §,15 21,85 %,50 i U 3
Qllvin—nona.,85 0. .0,13 13,22 0,52 3 10, 6 L1,
Abstings 57,0 0,165 238,90 0,00 218 25 18,3 5gi§
Rohgut_ _ _1000,0 _ 0,L92 39,95 _ _L.92 _ 399,51 _100,0 100,0  _

Versuch 223l .

Ler Versuch wurde wie llr. 2231 ausgefihrt, aber mit
einer Zerkleinerung bils 3,0 5 + 100 mesh, 55,0 & 4+ 200 mesh,
samt mit weiterer 50 gr. Ulsiiure Fflr die Qlivinflotation.

Produkt :

Sulfid-Konz., £2,0 ,60 23,07 3,27 18,92 5.8 = 1,8
0livin-Konz 1ﬁL,o 0,126 1,3,25 0,52 - 196,35 12,1 49,2
AbgEnge L5L,0 0,156 29,15 0,72 183,05 1,1 46,0
Rohgut_ _ _1000,0 _ 0,511 39,83 5.1L « 398,38 " -100,0_160,0"

Versuch 223E.
Ein Durchschnittsmuster wurde in eirer Kugelmiihle bis
5,0 & + 100 mesh, 52,0 % - 200 mesh mit 100 gr. Kupfersulfat
und 500 gr. Soda pro t. Rohgut zerkleinert.
Das iihleprodultt wurde in einer Laboratoriumflotations-
maschine mit 200 gr. Hatriumethylxanthat und 35 gr. Flotol A
pro t, Rohgut flotiert. Das Konzentrat wurde ein Mal ohne weitere

Reagenzzusatz gereinigt, Flotlerungszelt 12 min.
Produkt: Ko Ni Ni Hi
Sulfid-Kenz. L2,0 &,01 3,36 68,0
bhginge 1 23,0 1,35 0,31 6,3
Abpinge 2 935,0 0,126 3,27 25,7
Robgut_ _ _ _1000,0 _ _ _0,hgh_ _ _h,oh _ _ 100,0 _ _



2%

Aufgabegut der Relnigerzellen., Sulfidkonzentrat + Abginge 1.

Sulfid-Konz. 42,0 2,01 3,36 68,0
Abginge 1 2% .0 3.35 0431 643
Afugabegut der

Reinigerzellen

_______ 6.5:9.__._..5..-..65.____.._5.:_6_7____._11&5__._

Versuch 22%9,

Ein Durchechnittsmuster des Naterials wurde in einer
Kugelmiihle bis 5,0 % + 100 mesh, 52,0 & + 20C mesh mit 100 gr.
Kupfer-sulfat und 500 gr. Soda zerkleinert.

Das Kihleprodukt wurde in einer Laborateriumflotations-
maschine mit 50 gr. Kaliumamylxanthat und 35 gr. Flotol A pro
t. Rohgut flotlert. Das Konzentrat wurde nicht gereinigt,

Analyse % Verteilung in Kg.  Ausbringen &
Produkt: Kg, Ni Ni Ni
Sulfid-Konz. 6%,0 5,12 3.30 68,0
Abginge 936,0 0,166 Lo 32,0
Rohgut _ _ 1000,0_ _ 0,465 _ _ _ _ _ _ 1580, LN 100,0_ _ _

Versuch 224L0.

Ein Durchschnittsmuster von dem Material wurde in einer
Kugelmtthle bis 5,0 % + 100 mesh, 52,0 % <= 200 mesh mit 500 gn
Soda pro t. Rahgut flotiert.

Das Mihleprodukt wurde in einer Laboratoriumflotations-
maschine mit 50 gr, Keliumamylxanthat und 35 gr. Flotol A pro
t. Rohgut flotilert. Das Konzentrat wurde nicht gereinigt.

Produkt:

Sulfid-Konz.2 50,0 6,35 3,18 66,2
Abgang 3 950,0 0,17 1,62 %%.8
Robgut 1 _,1000,0° 0,48 ~ & _~ ° { TS AR 100,0_ _ _

Versuch 22L1.
Bin Durchschnittamuster des Materials wurde in einer

Kugelmihle bis 5,0 % + 100 mesh, 52,0 % & 200 mesh mit 500 gr.
Soda und 50 gr, Natriumcyanld pro t. Rohgut zerkleinset.




Das Nihleprodukt wurde in einer laboratoriumflotationsmasehine
mit 50 gr. Kaliumamylxanthet und 35 gr. Flotol 4 pro t Rohgut flotiert.

Das Konzentrat wurde ein Mal gereiniyt ohne weitere Zusatz von Reagenzien.

Produkt ;

Sulfii-Konz. 28,0 QG 2,56 55,9

Abgtinge 1 34,0 1,79 0,61 13,3

Abginpe 2 938,0 0,15 1,41 30,8

Bohgut) _ . - 1000,9. = G458 O 2,08 2 e LI00N0) - g’
Lufeabegut der Reinlgerzellen., Sulfid-Konz., + Abgénge 1.

Produkt:

Sulfid-Konz, 28,0 9,16 2,66 55,9

Abgange 1 34,0 P 2] 0,61 NS

Aufgabesut der
Reinigerzellen 62,0 5,11 » 2 3,17 69,8

e T e e T T ek S e T ok et gy o R D e o

Versuch 2250.
Die Nickelflotation wurde wie im Versuch 2831 susgefiiirt, aver

Zerkleinerung bis 2 % + 100 mesh, 62 % + 200 mesh.
Die Olivinflotation wurde mit 450 gr. Ols#ure und 25 gr. Mileh-
sbure pro t Rohgut musgefihrt.

Analyse % Verteilung Ausbringen %
in Ks .

Produkt: Lz, Ni MzO 5 Ni Mgo Ni MzO
Sulfid-Konz. 57,0 5,93 17,90 2,56 6,62 57,9 1,7
Olivin-Konz.668,0 0,127 43,16 0,29 0,85 288,31 19,3 72,1
Abgsnge 1 60,0 1,100 33,13 0,66 19,88 14,9 5,0
Abginge 2 235,0 0,148 36,20 4,4 0,35 85,07 7,9 21,0
ReRgut __ _ 1000, _C,%4 _ 39,93 o 4,42 399,88 _ _100,0  _100,0.

Aaufgebegut der Reinigerzellen, Sulfidkonzentrat s Abpg#nge 1.

Sulfid-Konz. 37,0 6,93 17,90 25,6 66,2 57,9 1.7
Abglinge 1 60,0 1,10 3&,13 6,6 198,8 14,9 5,0
Aufgabegut 97,0 3,32 27,31 38,28 265,0 72,8 ep
der Reiniger-

Bedlen Sl caye o B G e e R R R = e T s N

Versuch 225].
Die Nickelflotation wurde wie im Versuch 2231 susgefiihrt, aber Zer-

kleinerung bis 6 % + 150 mesh, 69 % + 2C0O mesh.
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52 % + 200 mesh mit 500 gr. Soda, 100 gr. Kupfersulfat und 25 gr, Natrium-
¢uanid pro t Rohgut zerkleinert,

Das Mihleprodukt wurde mit 200 gr. Netriumethylxanthat und 35 gr
Flotel A pro t Rohgut flotiert.

Die Abgingze von der Nickelflotation wurde entwilissert, reines Wacser

zugesetzt und mit £50 gr Ulskure pro to Rohgut flotiert.

Analyse % Verteilung Ausbringen %
in Eg

Produkt: Eg., N1 Cu =) Ni Cu = Ni Cu S,
Sulfid-Konz, 81,0 8,45 2,60 26,13 2,62 0,81 8,10 48,3 79,4 43,2
Abgbnge 1 17,0 1,94 6,29 7,92 0,33 0,07 1,35 6,2 6,9 7,2
0livin-Konz.667,0 €,26 G,0% 0,93 1,93 0,03 6,20 31,9 2,9 33,1
Abgnge 2 285.0 0,26 0,04 1,08 0,74 0,11 3,08 13,6 10,8 16,5
Aohgut  __1000,0 0,54 0,30 1,87 . 3,45 1,02.18,73 _ 100,0 100,0 100,0 _

Versuch 2274,

Lin Durchsehnittsmuster des Materials wurde bis 5 % + 100 mesh, 52 %
+ 200 mesh mit 50C gr Seda pro t Rehgut zerkleinert,

Jus kihleprcdukt wurdd in 10 min. mit 100 gr Kupfersulfat, 200
Natriumethylxanthat und 1C gr Natriumecyanid pro t Rohgut kondjtioniert.

Flotiert mit 35 gr Flotol A pro t Rohgut.

Analysek Verteilung Ausbringen %
in g,
Produkt: Kg Ni cn 2] Ni Cu 8 Ni Cu S

Suirid-Xonz. 23,0 11,8C 3,85 25,25 2,71 0,75 5,81 61,2 69,4 27,5
Abgnge 1 ,22,0 3,11 0,65 8,41 0,68 0,14 1,85 1£,8 13,0 8,8
AbgEnge 2  F5.C 0,20 0,02 1,41 1,91 0,19 13,47 36,0 17,6 63,7
Rohgut___ 1000, 0,53 0,11 2,11 5,30 1,08 21,13 _100,0 100,0 100,0
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Aufeabegut der Reinjiegerzeilen,

Sulfid-Konz, 23,0 11,80 3,25 85,20 2,71 0,75 5,81 51,2 69,4 27,3
Abginge 1 22,0 3,11 0,65 8,41 0,68 Q0,14 1,85 12,8 12,0 8,8
Auf'gabegut

der Reiniger-

gellen 49,0 7,55 1,98 17,C0_ 8,39 C,89 7,66 64,0 82,4 36,3

Versuch 228Q.

Ein Durchsehnittsmuster des Materials wurde in einer Kugelmiihle

bis 6 % + 100 mesh, 55 % + 20C mesh mit 5C0 gr. Soda und 1CuU gr. Kupfer-
sulfet pro t Rohgut zerkleinert,

Das Liihleprodukt wurde mit 200 gr Natriumethylxanthat und 35 gr.
Flotol A pro t Rohgut flotiert.



Die Olivinflotation wurde - nach Entwisserung - mit 250 gr {1-

sure pro t Rohgut vorgenommen,

Analyss % Verteilung in Xg,

Frodukt: Xg Ni Cu S MgO Ni Cu S Mg

Sulfid-Kon. 47,0 7,56 1,64 23,70 13,80 3,55 0,77 11,10 6,50
Abgnge 1 58,0 0,95 ©,28 6,11 35,00 0,55 0,12 3,54 20,30
0livin-Eon.600,0 0,11 0,005 0,2¢ 44,50 0,66 0,03 1,44 267,00
Abghnge 2 295,0 (6,17 0,032 0,85 37,70 0,50 0,09 2,51 111,21

Rohgut 1000,0 ¢,55 ©O,10 1,86 40,50 O,26 1,01 18,59 405,01

Ni_ Cu S MgO
Sulfid~Konz. 67,5 96,2 59,7 1,0
AbgHnge 1 10,5 13,80 119,0 5,0
Olivin~Konz. 5L, o350 747 65,9
Abglnge 2 G be) Wl O (I T )
Rohgut 100,¢ 100,0 100,C 100,0
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