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［摘　要］　转炉铜锍吹炼终点判断多以烟气、火焰、喷溅物及样钎状态为依据，这种判断方法受操作员
个人主观因素居多，易导致欠吹或过吹情况发生。ＭＥＴＣＡＬ系统可依据质量平衡、热平衡和元素平衡三
大体系搭建全流程工艺数学模型，通过对过程参数进行分析和计算，控制吹炼过程中的冷料添加量和添

加时机，实现对造渣终点和造铜终点的判断。本文详细阐述了模型的构建过程及误差处理方法，修正后

的仿真模型结果显示造渣期判断误差可控制在±５％以内，而且造渣期对应的Ｃｕ２Ｓ中Ｆｅ含量和粗铜中
Ｓ含量均符合要求。应用实践表明，该模型对指导铜锍吹炼终点判断起到了有效的辅助作用，后期可通
过大数据的积累进一步提高铜锍吹炼终点判断仿真模型判断精准度。
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　　目前，大多铜生产企业在铜锍吹炼过程中采用
人工经验判断吹炼终点，比如通过火焰法、喷溅物

法、炉后钎样法等判断造渣终点或者造铜终点［１］，

这些判断方法需要长期的实践经验积累，虽能有效

把控铜锍吹炼的终点，但受操作员个人主观因素

居多，存在误判情况，易导致欠吹或过吹情况发

生，影响正常生产，甚至导致喷炉事故发生，因此

部分学者对转炉终点智能判断进行了一系列的研

究与应用［２－３］。

“冶化流程计算与在线控制系统开放平台

（ＭＥＴＣＡＬ）”可以将冶金过程工艺流程图、设备连
接图与计算流程图融为一体，通过搭建全流程工艺

数学模型，对过程参数进行分析和计算，实现对造渣

终点和造铜终点的判断。铜陵有色金冠铜业分公司

（以下简称“公司”）采用 ＭＥＴＣＡＬ构建了转炉铜锍
吹炼终点判断仿真模型，并根据质量平衡、热平衡和

元素平衡三大体系来控制吹炼过程中的冷料添加量

和添加时机，应用实践表明该模型对指导铜锍吹炼

终点判断起到了有效的辅助作用［４－７］。

本文在介绍转炉吹炼铜锍传统终点判断方法及

依据的基础上，详细阐述了转炉铜锍吹炼终点判断

仿真模型的构建过程，并对仿真误差的处理进行了

论述。

１　转炉吹炼铜锍传统终点判断方法及
依据
公司奥炉厂区采用奥斯麦特熔炼－ＰＳ转炉吹

炼－回转式阳极炉火法精炼工艺生产阳极铜。ＰＳ转
炉以铜锍（ＦｅＳ·Ｃｕ２Ｓ）为原料、以石英石（ＳｉＯ２）为熔
剂，将主要 Ｆｅ和 Ｓ元素脱除，得到９８５％的粗铜，
其中Ｆｅ元素生成铁橄榄石（２ＦｅＯ·ＳｉＯ２）通过放渣
排除，而Ｓ元素被氧化生成 ＳＯ２通过管道输送进入
硫酸工序制酸。整个铜锍吹炼过程涉及造渣和造铜

两个终点判断，常见的终点判断有以下几种方

法［８－１０］，详见表１。

２　转炉铜锍吹炼仿真模型
转炉铜锍吹炼终点判断仿真模型由物相计算数

学模型、造渣１期吹炼数学模型、造渣２期吹炼数学
模型和造铜期吹炼数学模型组成。单个模型分为单

元创建、原料组成、产物组成、自定义约束条件、数学

方程和运行计算五个部分。
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表１　转炉铜锍吹炼终点判断方法及依据

终点阶段 判别方法 判别依据

火焰法
①炉口火焰由黄色转为乳白色；

②温度高刚性好，烟气发亮。

喷溅物法

①喷溅频繁；

②喷溅小呈絮状，漂浮无力；

③喷溅物发亮，凝固后呈空心粒状。

造渣终点 炉后钎样法
①钎样颜色由灰白色转为青灰色，再转为油黑色；

②样钎表面有光泽，结构松脆易断裂脱落。

图示法
①温度在１１００～１３００℃范围内上下波动频繁，温度曲线由线型转为锯齿型；

②二氧化硫指示线中ＰｂＳ和ＰｂＯ浓度达到平衡，各占５０％；

炉口渣板测

试法

①样板上渣、铜分离明显，整体呈灰色，有光亮感；

②伴有闪动的小泡泡，表面有铜绿色斑点和圆点状坑洞。

造铜终点

烟气及火

焰判断法

①炉口烟气颜色由混浊变为清亮，烟气量变小，能见度增大；

②黄绿色烟气逐渐消失，火焰由灰白色转变为棕红色，最后变为橘红色；

③火焰低落，摇摆无力。

图示法
①温度曲线由较低位逐渐向高位攀升，稳定后呈下降趋势；

②ＳＯ２浓度值由低值逐渐上升至最高值，稳定后下降至最低值（小于０５％）。

喷溅物判断

法

①炉口铜液喷溅物细小呈礼花状，由点滴状转为爆裂状，最终转为球面状；

②伴有“眨眼”现象，球状喷溅物在护板上跳动，数量由少及多，由稀散到密集，最终逐渐消失，球状物转变为针状。

炉后钎样判

断法

①钎样表面粘结物色泽由金黄色转为黑褐色，再转为橘红色、玫瑰红色，最终硫色消失；

②粘结物结构由黏延型转为松脆型，表面呈小孔状，由粗糙转为光滑无细孔，表面不断隆起。

２１　仿真模型原理及判断依据
铜锍吹炼的主要化学反应见式（１）～（５）。铜

锍是Ｃｕ２Ｓ和ＦｅＳ的熔体，根据式（５）可知铜对硫的
亲和力大于铁，铁对氧的亲和力大于铜，铜锍吹炼过

程中，铁优先于铜参与反应［１１］。

２ＦｅＳ＋３Ｏ２＝２ＦｅＯ＋２ＳＯ２↑　

ΔＧθ＝－９５１６０８＋１７２４６Ｔ（Ｊ） （１）
２ＦｅＯ＋ＳｉＯ２＝２ＦｅＯ·ＳｉＯ２　

ΔＧθ＝－３２２６０＋１５２７Ｔ（Ｊ） （２）
２Ｃｕ２Ｓ＋３Ｏ２＝２Ｃｕ２Ｏ＋２ＳＯ２↑　

ΔＧθ＝－８０４５８２＋２４３５１Ｔ（Ｊ） （３）
Ｃｕ２Ｓ＋２Ｃｕ２Ｏ＝６Ｃｕ＋ＳＯ２↑　

ΔＧθ＝３５９８２＋５８８７Ｔ（Ｊ） （４）
ＦｅＳ＋Ｃｕ２Ｏ＝Ｃｕ２Ｓ＋ＦｅＯ　

ΔＧθ＝－１０５４３７－８５４８Ｔ（Ｊ） （５）
铜锍中的ＦｅＳ经式（１）和式（２）造渣除去，将白

铜锍中残留的Ｆｅ作为造渣期终点判断依据；铜锍中
的Ｃｕ２Ｓ经式（４）和式（５）造铜生成粗铜，将粗铜中
残留的Ｓ作为造铜期终点判断依据；白铜锍中的 Ｆｅ
含量和粗铜中的 Ｓ含量通过式（１）～（４）反应所需
理论用氧及实际供氧量来确认。

２２　终点判断仿真流程
转炉铜锍吹炼终点判断仿真模型实时在线读取

过程控制系统和数据库，根据送风系统和炉体编码

器信息自动跟踪铜锍吹炼进程，通过对投入物料进

行元素与质量分解，结合模型预测耗氧量和瞬时送

氧信息预测转炉铜锍吹炼终点。具体仿真流程如

图１所示。
２３　单元创建

通过对热铜锍、固铍（冷铜锍）、白铍（冷白铜

锍）、床下物、精炼渣、冷铜、铜包壳、黑铜板、石英熔

剂及其他含铜物料创建单元，分别设定其单元名、质

量守恒策略、数量显示格式等，其相应的物料转化关

系如图２所示。
２４　原料组成

通过对创建的单元进行原料组成分类，划分元

素、化合物组成及含量比例，为自定义约束关系创建

自定义变量。以铜锍原料铜锍为例，铜锍类物料在

使用时常常只会提供铜锍品位（Ｃｕ％）这一个成分
数据，所以其中的 ＳｉＯ２百分含量预设值０１％为生
产实践典型数据，其余元素在此设为 ｘ。虽然 Ｃｕ元
素百分含量是已知的，但为了方便输入处理，其实际

值放到自定义约束中处理，这里也设为 ｘ。其组成
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图１　转炉铜锍吹炼终点判断仿真流程
　

有Ｃｕ、Ｆｅ、Ｓ、ＳｉＯ２、Ｏｔｈｅｒ，相应比例均设为ｘ。
２５　产物组成

通过对单元物料中的元素进行产物分析，推导

其产物组成并设置自定义变量。以铜锍为例，其物

相组成简化为：Ｃｕ２Ｓ、ＦｅＳ、Ｆｅ３Ｏ４、ＳｉＯ２和 Ｏｔｈｅｒ，相应
组分比例均设为ｘ。

图２　仿真模型物料转化流程

２６　约束条件
对目标值进行物相组成逻辑关系搭建，以 Ｃｕ

元素为例，通过经验式（６）～（７）分别计算 Ｓ和 Ｆｅ
元素的含量［１２］。

Ｆｅ％＝５３９－０６７１×Ｃｕ％ （６）
Ｓ％＝２９５－０１２２×Ｃｕ％ （７）

铜锍物相计算自定义约束关系如下所述。

约束条件１：指定原料铜锍１中的Ｃｕ分数含量＝
Ｓ１铜锍Ｇ／１００。其中 Ｓ１铜锍 Ｇ为全局变量，表示
Ｓ１期投入热铜锍的铜锍品位（Ｃｕ％）。因为本例用
到的是用于 Ｓ１期的热铜锍原料单元，所以这里用
Ｓ１铜锍Ｇ。若是其他吹炼期或不是热铜锍原料，则
要用相应的全局变量来替代Ｓ１铜锍Ｇ。

约束条件２：用经验公式（６）描述铁与铜的定量
关系。

约束条件３：用经验公式（７）描述硫与铜的定量
关系。

约束条件４：指定铜锍量。
若指定添加的热铜锍质量，即可通过自定义的

四个约束条件确定 Ｆｅ和 Ｓ的质量。通过对单个单
元创建数模方程，可确定物料指定与投入的函数关

系。以铜锍单元为例，构建的数模方程见表２。

表２　铜锍数模方程
方程

编号
方程名称 单位 函数关系

１＃ Ｃｕ元素质量 ｋｇ －ｘ２＋０７９８６ｘ８＝０

２＃ Ｆｅ元素质量 ｋｇ －ｘ３＋０６３５３ｘ９＋０７２３６ｘ１０＝０

３＃ Ｓ元素质量 ｋｇ －ｘ４＋０２０１４ｘ８＋０３６４７ｘ９＝０

４＃ Ｓｉ元素质量 ｋｇ －４６７４×１０－４ｘ１＋０４６７４ｘ１１＝０

５＃ Ｏ元素质量 ｋｇ －ｘ６＋ｘ１２＝０

６＃ Ｏｔｈｅｒ元素质量 ｋｇ －ｘ６＋ｘ１２＝０

７＃ 设定铜锍１ ｋｇ ０９９９ｘ１－ｘ２－ｘ３－ｘ４－ｘ５－ｘ６＝０

８＃ 投入铜锍 ｋｇ ｘ７－ｘ８－ｘ９－ｘ１０－ｘ１１－ｘ１２＝０

９＃ 指定铜锍品位 ｋｇ －０５６３ｘ１＋ｘ２＝０

１０＃Ｃｕ与Ｆｅ的定量关系 ｋｇ －０１６１２ｘ１＋ｘ３＝０

１１＃ Ｃｕ与Ｓ的定量关系 ｋｇ －０２２６３ｘ１＋ｘ４＝０

１２＃ 铜锍量 ｋｇ ０００１ｘ１＝给定值

　　表中１０＃和１１＃函数可依据经验公式（６）和（７）
得到，表１方程中：ｘ１为设定铜锍１，ｋｇ；ｘ２为设定铜
锍１中的Ｃｕ，ｋｇ；ｘ３为设定铜锍１中的Ｆｅ，ｋｇ；ｘ４为设
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定铜锍１中的 Ｓ，ｋｇ；ｘ５为设定铜锍１中的 Ｏ，ｋｇ；ｘ６
为设定铜锍１中的Ｏｔｈｅｒ，ｋｇ；ｘ７为投入铜锍，ｋｇ；ｘ８为
投入铜锍中的Ｃｕ２Ｓ，ｋｇ；ｘ９为投入铜锍中的 ＦｅＳ，ｋｇ；
ｘ１０为投入铜锍中的 Ｆｅ３Ｏ４，ｋｇ；ｘ１１为投入铜锍中的

ＳｉＯ２，ｋｇ；ｘ１２为投入铜锍中的Ｏｔｈｅｒ，ｋｇ。
２７　运行计算

以铜锍单元为例，计算结果见表３。

表３　铜锍单元计算表

类别 元素及质量百分比／％

铜锍投入
成分 Ｃｕ Ｆｅ Ｓ Ｓｉ２Ｏ Ｏ Ｏｔｈｅｒ

含量 ５６３ １６１２３ ２２６３１ ０１ ０５５ ４２９６

铜锍产出
成分 Ｃｕ２Ｓ ＦｅＳ Ｆｅ３Ｏ４ Ｓｉ２Ｏ Ｏｔｈｅｒ

含量 ７０５０２ ２３１１６ １９８９ ０１ ４２９６

元素投入
成分 Ｃｕ Ｆｅ Ｓ Ｓｉ Ｏ Ｏｔｈｅｒ

含量 ５６３ １６１２３ ２２６３１ ００４７ ０６０３ ４２９６

元素产出
成分 Ｃｕ Ｆｅ Ｓ Ｓｉ Ｏ Ｏｔｈｅｒ

含量 ５６３ １６１２３ ２２６３１ ００４７ ０６０３ ４２９６

３　仿真数据分析
铜锍吹炼过程分造渣一期（简称Ｓ１）、造渣二期

（简称Ｓ２）和造铜期（Ｂ）三个阶段，两次造渣期的数
值分析相互独立，结合原料投入量和送风流量预测

造渣终点，造铜期以造渣期数值分析结果为基础完

成造铜终点预测。

３１　造渣一期数据分析
转炉铜锍吹炼终点判断仿真模型通过在线读取

铜锍、石英熔剂和低品位的含铜冷料等生产数据，自

动进行跟踪计算。通过追踪观察１０炉次的转炉铜
锍吹炼过程，其Ｓ１期用氧、吹炼时长及偏差分别见
表４和表 ５。Ｓ１期整体用氧偏差在 －５４８％ ～
２４６％之间，其中 ±３％以内占比８０％，最小偏差为
－０６０％；Ｓ１期整体吹炼时长偏差在 －４６５％ ～
３４５％之间，负值表示过吹（下同），正值表示欠吹
（下同），其中第六组预测结果与实际吹炼时长完全

一致。

表４　造渣一期实际与预测用氧对照表

对比项 １＃ ２＃ ３＃ ４＃ ５＃ ６＃ ７＃ ８＃ ９＃ １０＃

Ｓ１期实际用氧／Ｎｍ３ １５７８３ １８４６２ １７６７６ １８９６２ １６０４８ １７５５１ １６０１４ １７０００ １５４０５ １７２５０

Ｓ１期预测用氧／Ｎｍ３ １６６９９ １８１１１ １７７８２ １８６７８ １６１７７ １７９５４ １６５４３ １６５９２ １５５１３ １６８８７

偏差／％ －５４８ １９４ －０６０ １５２ －０７９ －２２５ －３１９ ２４６ －０７０ ２１５

表５　造渣一期实际与预测吹炼时长对照表

对比项 １＃ ２＃ ３＃ ４＃ ５＃ ６＃ ７＃ ８＃ ９＃ １０＃

Ｓ１期实际时长／ｍｉｎ ９０ ８２ ９１ ８３ ８０ ８６ ８３ ９３ ９１ ８８

Ｓ１期预测时长／ｍｉｎ ８７ ８６ ９２ ８６ ８１ ８６ ８２ ９７ ９２ ９２

时长偏差／％ ３４５ －４６５ －１０９ －３４９ －１２３ ０ １２２ －４１２ －１０９ －４３５

３２　造渣二期数据分析
造渣二期数值分析继一期完成造渣、放渣作业

后重新读取第二次投料数据进行数值分析，其Ｓ２期
用氧、吹炼时长及偏差分别见表６和表７。Ｓ２期整
体用氧偏差在 ±５％以内，其中 ±３％以内占比

７０％，最小偏差为 －０１０％；Ｓ２期整体吹炼时长偏
差在±５％以内，其中第三组预测结果与吹炼时长一
致。Ｓ２期数值分析结果与 Ｓ１期偏差度较为一致，
预测效果良好。
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表６　造渣二期实际与预测用氧对照表

对比项 １＃ ２＃ ３＃ ４＃ ５＃ ６＃ ７＃ ８＃ ９＃ １０＃

Ｓ２期实际用氧／Ｎｍ３ １２１３１ １２１１８ １１３４８ １２２５３ １２００６ １１９６９ １１４２４ １０６６７ １１８５３ １３０６３

Ｓ２期预测用氧／Ｎｍ３ １１９９８ １１９９７ １１３６０ １１８６１ １１９１０ １２１７２ １１７３３ １０４１１ １１３４３ １３６２５

偏差／％ １１１ １０１ －０１０ ３３１ ０８１ －１６７ －２６３ ２４６ ４４９ －４１２

表７　造渣二期实际与预测吹炼时长对照表

对比项 １＃ ２＃ ３＃ ４＃ ５＃ ６＃ ７＃ ８＃ ９＃ １０＃

Ｓ２期实际时长／ｍｉｎ ６６ ６６ ５７ ５８ ７２ ６８ ６１ ６６ ６３ ７６

Ｓ２期预测时长／ｍｉｎ ６７ ６７ ５７ ６１ ７３ ６７ ６０ ６８ ６６ ７３

偏差／％ －１４９ －１４９ ０ －４９２ －１３７ １４９ １６７ －２９４ －４５５ ４１１

３３　造铜期数据分析
铜锍吹炼造渣反应完成后剩余大量白铜锍

（Ｃｕ２Ｓ），结合添加冷铜信息作为造铜期的数据分析
基础。由表８可知，预测的用氧量较实际用氧量正
偏差居多，少数炉次预测准确，但波动较大，其中最

高偏差达６９２％。从表９可以看出，Ｂ期整体吹炼
时长较长（超过Ｓ１和Ｓ２之和），预测吹炼时长同样
表现为正偏差居多，１０炉次中仅 １炉次表现为过
吹，起到了良好的预警作用。

表８　造铜期实际与预测用氧对照表

１＃ ２＃ ３＃ ４＃ ５＃ ６＃ ７＃ ８＃ ９＃ １０＃

Ｂ期实际用氧／Ｎｍ３ ４０７５８ ３７０７３ ３９６０６ ４０７２６ ３７７３９ ３９８６５ ４１７１７ ３７３３３ ３７５７０ ４００８８

Ｂ期预测用氧／Ｎｍ３ ４０７５８ ３６７４０ ４１１９１ ３９９９２ ３９０９７ ３９５４６ ４１７１７ ３７８５６ ３４９７０ ３８８４５

偏差／％ ０ ０９１ －３８５ １８３ －３４７ ０８１ ０ －１３８ ６９２ ３２０

表９　造铜期实际与预测吹炼时长对照表

１＃ ２＃ ３＃ ４＃ ５＃ ６＃ ７＃ ８＃ ９＃ １０＃

Ｂ期实际时长／ｍｉｎ ２０２ ２１２ ２１３ ２１７ ２２２ ２０５ ２１０ ２２９ ２１３ １９７

Ｂ期预测时长／ｍｉｎ ２０１ ２０７ ２０６ ２１６ ２２９ ２０１ ２１０ ２２３ １９９ １８９

偏差／％ ０５０ ２４２ ３４０ ０４６ －３０６ １９９ ０００ ２６９ ６９２ ４２３

４　仿真误差处理
铜锍吹炼结束后对白铜锍（Ｃｕ２Ｓ）中残留的 Ｆｅ

含量进行分析化验，其结果见表１０、表１１，Ｓ１期Ｃｕ２
Ｓ中Ｆｅ含量在２４１％ ～４７８％范围内，Ｓ２期 Ｃｕ２Ｓ
中Ｆｅ含量在０６３％～３４４％范围内。

表１０　Ｓ１期仿真误差修正参数

分析项 １１＃ １２＃ １３＃ １４＃ １５＃ １６＃ １７＃ １８＃ １９＃ ２０＃

Ｓ１期氧气利用率／％ １００ １００ １００ １００ １００ １００ １００ １００ １００ １００

Ｃｕ２Ｓ中Ｆｅ含量／％ ２４１ ２９８ ４７８ ４１８ ２８３ ４１３ ２５７ ４０２ ２７１ ３１６

表１１　Ｓ２期仿真误差修正参数

分析项 １１＃ １２＃ １３＃ １４＃ １５＃ １６＃ １７＃ １８＃ １９＃ ２０＃

Ｓ２期氧气利用率／％ １００ １００ １００ １００ １００ １００ １００ １００ １００ １００

Ｃｕ２Ｓ中Ｆｅ含量／％ ３４４ ３１ ２１ ２２８ ３０６ ３１１ ０６３ ２７ ２２７ ０７３
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　　铜锍吹炼结束后对粗铜中 Ｓ含量进行分析化
验，其结果如表 １２所示，Ｂ期粗铜中 Ｓ含量在

００５％～０９９％范围内。

表１２　Ｂ期仿真误差修正参数

分析项 １１＃ １２＃ １３＃ １４＃ １５＃ １６＃ １７＃ １８＃ １９＃ ２０＃

Ｂ期氧气利用率／％ １００ １００ １００ １００ １００ １００ １００ １００ １００ １００

粗铜中Ｓ含量／％ ００５ ０３７ ０２７ ０９１ ０７８ ０６６ ０９９ ００６ ０７ ０１１

　　通过求取１０组实验数据 Ｃｕ２Ｓ中含 Ｆｅ含量和
粗铜中Ｓ含量的平均值，将Ｓ１期造渣终点仿真误差
修正参数（Ｃｕ２Ｓ中 Ｆｅ含量）设为 ３３８％，Ｓ２设为
２３４％，Ｂ期造铜终点仿真误差修正参数（粗铜中 Ｓ
含量）设为０４９％。修正前后的造渣一、二期和造
铜期的预测结果误差如图３～５所示。

图３　造渣一期修正前后误差对比图
　

图４　造渣二期修正前后误差对比图
　

通过图３～５造渣一期、造渣二期和造铜期修正
前后误差对比图可以看出，造渣一期的偏差由

－４６５％～３４５％缩小至 －２５０％ ～３２３％，造渣
二期的偏差由－４９２％～４１１％缩小至－３２８％～
３４５％，造铜期的偏差由 －３０６％ ～６９２％缩小至
－３０５％～３２９％。造渣期和造铜期终点判断值经
修正后，误差范围有所缩小，判断精准度提高。以此

类推，通过进一步扩大实验次数，最终获取的仿真误

图５　造铜期修正前后误差对比图
　

差修正参数会更接近生产实际值，起到的终点判断

效果更好，判断精准度更高。

５　结语
转炉铜锍吹炼仿真模型结果显示，造渣期时长

终点判断误差在±５％，造铜期时长终点判断误差在
±７％，同时分析了白铜锍中铁含量对造渣终点判断
的影响和粗铜中硫含量对造铜终点判断的影响程

度，造渣期对应的 Ｃｕ２Ｓ中 Ｆｅ含量在 ０６３％ ～
４７８％范围内，造铜期对应的粗铜中 Ｓ含量在
００５％～０９９％范围内。通过数据分析，Ｓ１期仿真
误差修正参数设置为３３８％，Ｓ２期仿真误差修正参
数设置为 ２３４％，Ｂ期仿真误差修正参数设置为
０４９％。从本文造渣和造铜的终点判断结果来看，
确实起到了辅导转炉铜锍吹炼的工艺操作，后期可

通过大数据的积累进一步提高铜锍吹炼终点判断仿

真模型判断精准度。
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中国恩菲编著的《国际工程承包项目合同管理指南》正式出版

近日，中国恩菲编著的国际工程合同管理领域专著《国际工程承包项目合同管理指南》由冶金工业出版

社正式出版。

近年来，“一带一路”倡议的提出及系列配套政策的出台，我国工程企业“走出去”的步伐不断加快。企

业在国际竞争中实现自身更好成长的同时，也面临合同管理及风险防范的巨大挑战，改善和提高国际工程项

目合同管理水平的需求日益迫切。

本书由中国恩菲多部门联合编写，是对多年来国际工程合同管理工作的系统总结和提炼，也是对国际工

程项目履约过程中的难点、堵点、痛点的详细梳理。本书的出版是中国恩菲不断探索先进合同管理理念，及

时总结、推广优秀项目管理经验，提升企业经营和风险管控水平的有力举措。

未来，中国恩菲将以本次著作出版为新起点，持续总结国际工程合同管理和项目管理经验，加强实践积

累，继续为我国国际工程行业树立正确的合同管理意识、提高合同管理水平做出积极贡献，助力行业持续

发展。

（资料来源：中国恩菲官网）
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