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K1模具委托制造合同
                                             合同编号：CG-20220111-01ZC 
委托方：河北光华荣昌汽车部件有限公司（以下简称甲方）
统一社会信用代码：91130983077498644J
受托方：江苏力乐汽车部件股份有限公司（以下简称乙方）
[bookmark: _GoBack]统一社会信用代码：9132040058669191XD
甲方委托乙方加工制造K1模具、工装、检具等(下文统称模具),由甲方提供制作要求给乙方，乙方按照甲方要求负责加工制造模具。甲、乙双方在互利互惠、平等协商的基础上，就模具委托制造的相关事宜达成如下条款，以资共同遵守。
1、 模具清单 （货币单位：人民币元）
详见附件1、2。

二、合同总价款
合同总价款 946928.99元，玖拾肆万陆仟玖佰贰拾捌点玖玖 圆整（人民币大写）。本价款含增值税税额，增值税税率为 13 %。
备注：
1. 以上合同总价款已包含模具制造、运输费用、包装、税费、装卸、安装、维修保养、试模材料等全部费用。
2. 合同执行过程中，如国家税收政策或销售方增值税纳税人类别发生变化，增值税税率/征收率调整，双方将维持原不含增值税净价不变，并以原不含增值税净价为计税基础，按照调整后的税率/征收率相应调整本合同相关的价格，并按照规定就调整后的价格开具增值税专用发票。原含税价-原含税价÷（1+原税率/征收率）×原税率/征收率×（1+附加税费率）=新含税价-新含税价÷（1+新税率/征收率）×新税率/征收率×（1+附加税费率）。附加税费率按照购买方适用的附加税费率。
3. 如甲方发现模具与甲乙双方协商确定的要求不符时，甲方有权调整本合同并从应付款中扣除不符合项费用。
三、付款方式
双方协商采用下列第【一】种付款方式。甲方以电子承兑支付合同款给乙方。本合同不得由乙方以外的第三方向甲方开具增值税发票。乙方不得要求甲方向乙方以外的第三方支付相关款项。
【一】1、合同签订完成且全部模具验收合格无问题后，乙方开具全额增值税专用发票（13%税率），甲方以电子承兑方式支付合同款100%给乙方，计： 946928.99人民币元。
【二】模具费用全部分摊到乙方为甲方生产的特定数量的产品中，甲方无需另行支付模具费用。模具费用摊销产品数量及分摊价格为：
	序号
	QAD编码
	零部件名称（QAD）
	模具名称
	单位
	分摊数量
	分摊单价
	模具分摊总价
	备注（注塑原料品名、单件净重）

	
	
	
	
	
	
	未税
	含税
	未税
	含税
	

	1
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	合计
	　
	　
	　


【三】1、合同签订后    天内甲方预付总金额的50 %给乙方，计：         人民币元。
2、剩余的50%模具费用分摊到乙方为甲方生产的特定数量的产品中，甲方无需另行支付模具费用。模具费用摊销产品数量及分摊价格为：
	序号
	QAD编码
	零部件名称（QAD）
	模具名称
	单位
	分摊数量
	分摊单价
	模具分摊总价
	备注（注塑原料品名、单件净重）

	
	
	
	
	
	
	未税
	含税
	未税
	含税
	

	1
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	合计
	　
	　
	　


备注：模具的所有权归甲方所有。模具摊销完成后，甲方有权从乙方供货单价中减去摊销费用，届时甲乙双方需重新签署价格协议。模具未摊销完毕乙方停止供货的，相关费用事宜双方另行协商。
4、 模具基本要求
1、 保证模具寿命为生产产品不少于  30  万次数。
2、 在模具寿命内有质量问题，由乙方免费负责维修，若模具维修后仍无法使用，甲方可视情况要求乙方重新开发模具或移送第三方开发模具。甲方要求乙方重新开发模具的，重新开发模具费用由乙方负责，完成时间双方协商另行签约确定，但不能超过本合同模具制造周期。甲方决定移送第三方开发模具的，乙方应当退还甲方已支付的模具费并承担移模费用以及乙方因移模导致交期延误造成的损失等费用。以上情形给甲方造成损失的，乙方应承担全部赔偿责任。
3、 如乙方使用模具生产产品，在生产过程中模具的修理和维护均由乙方负责。
4、 模具在制作过程中如出现需对模具进行超出双方书面确认的图纸范围内修改的，需
取得甲方书面确认后方可进行。
5、 乙方在设计模具时，应考虑到模具脱模方便，模具的性能必须保证符合附件图纸技
术要求，产品外观可见表面不得有气孔、沙粒、刮伤等，不得有变形、缩水、顶白、气纹、浮纤等影响质量和外观现象。制件无飞边，合模缝错模须小于0.05mm，（注：以甲方确认为准）。模具必须配备冷却接头、吊环、定位环、液压、气压接头管道等。
五、模具制作及周期
1.乙方按甲方指定的型腔数和产品分模线设计制作模具。
2.按甲方的生产机台设计模具。
3.由于模具设计及制作误差导致的改模由乙方免费完成，因乙方模具问题影响甲方生产，甲方有权要求乙方给与经济赔偿。若甲方要求设计更改，则由甲方承担费用，但设计更改须由甲方项目经理确认及工程部部长批准。
4.乙方按照甲方要求在模具内部型腔部件上刻产品零部件内、外标识，此项工作为模具制作的一部分。标识具体内容、格式和要求由甲方提供。
5.本合同的模具制作周期为 60 天，乙方应于合同签批完成后60日内制作完毕并按甲方要求交付。如乙方不能按时交付，每逾期一日应向甲方支付合同总金额的千分之五的违约金。并应赔偿给甲方造成的直接和间接损失。逾期30日的，乙方除应承担上述责任后，甲方有权解除合同并要求退回全部已支付费用。
六、检验方法
1.尺寸检测用游标卡尺、塞规、塞尺、三坐标检测仪等。注塑零件尺寸检测需要开发专用检具的，乙方应根据甲方检具方案制作，费用由甲方承担。
2.外观采用对照标准及样件评判。
七、技术要求
1.合同履行过程中，甲方如需修改文件，应及时通知乙方。由此产生的费用问题双方协商解决。由此影响原定模具交货期的，经乙方提出，双方可重新确定交货期。
2.合同履行过程中，乙方如需对结构、工艺、制造技术进行调整和改动，应事先通知甲方，甲方认可后方能进行，否则由此引起的损失由乙方承担。
3.模具在正常生产寿命期内，乙方负责免费维修（即保修，包含所有料、工、费）。
4.乙方须提供该模具的结构装配图（包括2D、3D模具图档）、冷却系统图、油压配管线路图及使用说明书、1：1打印的2D装配图各一份给甲方。
5、乙方承诺使用所承制的模具生产产品的产能能够达到甲方的交货要求：
6、 模具的所有技术参数和要求应符合甲方的《新开模具技术要求》。
八、包装运输及验收
1、乙方所做模具必须做好防锈处理，模具表面标识模具名称和编号，要求位置和格式规范，并适合汽车、叉车等运输方式。
2、根据甲方要求，乙方应负责将模具运送至甲方指定地点。
3、乙方将模具运送至甲方指定地点后，甲方应在3日内进行验收。验收合格后，模具毁损灭失的风险转移至甲方。
九、产权及保密约定
1、甲方对该模具及附属工具享有所有权，乙方对模具有保管维修及保养义务；
2、甲方对与本合同约定的模具有关的信息、图纸及技术资料享有所有权，乙方应负有保密责任，乙方或乙方工作人员未经得甲方书面同意不得泄漏给任何第三方，或利用此模具生产供应产品给其它厂商；
2、 未经甲方书面同意乙方不得重制与本合同相同的模具。
十、违约及索赔
1、由于乙方原因不能按期交货的，每延期一天，乙方应承担的违约金数额为1000元或合同总金额的千分之五，以二者高者为准（因甲方因素造成延期的除外）。乙方支付违约金后，并不能免除继续履约的责任。
2、乙方交付的模具不符合合同要求的，甲方有权选择退货、要求乙方免费修理、降低模具价格。因此给甲方造成的经济损失，乙方应当负责赔偿。
3、如单方提出终止合同，须经对方盖章认可，提出方须赔偿对方因终止合同所引起的全部经济损失。
4、若乙方违反本合同关于产权及保密的约定，乙方赔偿本合同模具价格（整套模具总金额）三倍给甲方，并赔偿由此给甲方造成的直接和间接损失，并承担相应的法律责任。
5、因不可抗力导致无法按照合同约定履行的，双方应及时通报，协商解决。
十一、其它
1、本合同经双方代表签字并盖章后，即告生效。
2、本合同一式贰份，双方各执壹份。本合同未尽事宜，由双方友好协商解决，并签订补充协议。补充协议与本合同具有同等法律效力。如补充协议与本合同有不一致，以补充协议为准。
3、本合同如有争议，任何一方可依法向甲方住所地人民法院提起诉讼。
甲方:  河北光华荣昌汽车部件有限公司       乙方: 江苏力乐汽车部件股份有限公司  
(盖章)                                    (盖章)                                   
法定代表人/授权代表签字：                 法定代表人/授权代表签字：               

   年   月   日                                年   月   日
















附件1：
	序号
	产品名称
	零件名称
	模具名称
	未税总价（元）
	税额（元）
	含税总价（元）
	备注

	1
	K1宽体正驾左前支脚
	左前支脚
	下料冲孔复合模
	14685.48 
	1909.11 
	16594.59 
	

	2
	
	
	成型1
	11931.95 
	1551.15 
	13483.11 
	

	3
	
	
	成型2
	10096.27 
	1312.51 
	11408.78 
	

	4
	
	
	冲孔1
	8260.58 
	1073.88 
	9334.46 
	

	5
	
	
	冲孔2
	8260.58 
	1073.88 
	9334.46 
	

	6
	K1宽体正驾右前支脚
	右前支脚
	下料冲孔复合模
	14685.48 
	1909.11 
	16594.59 
	

	7
	
	
	成型
	10096.27 
	1312.51 
	11408.78 
	

	8
	
	
	冲孔1
	8260.58 
	1073.88 
	9334.46 
	

	9
	
	
	冲孔2
	8260.58 
	1073.88 
	9334.46 
	

	10
	K1宽体正驾左后支脚
	左后支脚
	下料冲孔复合模
	14685.48 
	1909.11 
	16594.59 
	

	11
	
	
	成型
	11931.95 
	1551.15 
	13483.11 
	

	12
	
	
	冲孔1
	8260.58 
	1073.88 
	9334.46 
	

	13
	
	
	冲孔2
	8260.58 
	1073.88 
	9334.46 
	

	14
	K1宽体正驾右后支脚/与窄体正驾右后共用
	右后支脚
	下料冲孔复合模
	14685.48 
	1909.11 
	16594.59 
	

	15
	
	
	成型
	10096.27 
	1312.51 
	11408.78 
	

	16
	
	
	冲孔1
	8260.58 
	1073.88 
	9334.46 
	

	17
	
	
	冲孔2
	8260.58 
	1073.88 
	9334.46 
	

	18
	K1宽体副驾左前支脚/K1宽体副驾右前支脚   模具合一
	左前支脚
	下料冲孔复合模
	14685.48 
	1909.11 
	16594.59 
	

	19
	
	
	成型
	11931.95 
	1551.15 
	13483.11 
	

	20
	
	
	成型
	10096.27 
	1312.51 
	11408.78 
	

	21
	
	
	冲孔切断
	8260.58 
	1073.88 
	9334.46 
	

	22
	
	
	冲孔2
	11014.11 
	1431.83 
	12445.95 
	

	23
	K1宽体正驾右前支脚
	右前支脚
	下料冲孔复合模
	14685.48 
	1909.11 
	16594.59 
	

	24
	
	
	成型
	10096.27 
	1312.51 
	11408.78 
	

	25
	
	
	冲孔1
	8260.58 
	1073.88 
	9334.46 
	

	26
	
	
	冲孔2
	8260.58 
	1073.88 
	9334.46 
	

	27
	K1宽体副驾左后支脚
	左后支脚
	下料冲孔复合模
	14685.48 
	1909.11 
	16594.59 
	

	28
	
	
	成型
	10096.27 
	1312.51 
	11408.78 
	

	29
	
	
	冲孔切断
	8260.58 
	1073.88 
	9334.46 
	

	30
	K1宽体副驾右后支脚
	右后支脚
	下料冲孔复合模
	14685.48 
	1909.11 
	16594.59 
	

	31
	
	
	成型1
	10096.27 
	1312.51 
	11408.78 
	

	32
	
	
	成型2
	11931.95 
	1551.15 
	13483.11 
	

	33
	
	
	冲孔切断
	8260.58 
	1073.88 
	9334.46 
	

	34
	K1窄体正驾左后支脚
	左后支脚
	下料冲孔复合模
	14685.48 
	1909.11 
	16594.59 
	

	35
	
	
	成型
	10096.27 
	1312.51 
	11408.78 
	

	36
	
	
	冲孔切断
	8260.58 
	1073.88 
	9334.46 
	

	37
	
	
	冲孔2
	8260.58 
	1073.88 
	9334.46 
	

	38
	K1窄体正驾左前支脚
	左前支脚
	下料冲孔复合模
	14685.48 
	1909.11 
	16594.59 
	

	39
	
	
	成型1.2
	18356.85 
	2386.39 
	20743.24 
	

	40
	
	
	冲孔1
	8260.58 
	1073.88 
	9334.46 
	

	41
	
	
	冲孔2
	8260.58 
	1073.88 
	9334.46 
	

	42
	K1窄体付驾左后支脚
	左后支脚
	下料冲孔复合模
	14685.48 
	1909.11 
	16594.59 
	

	43
	
	
	成型
	10096.27 
	1312.51 
	11408.78 
	

	44
	
	
	冲孔切断
	8260.58 
	1073.88 
	9334.46 
	

	合计
	
	
	
	
	
	540361.45 
	












附件2：
	序号
	工序名称
	工装名称
	未税总价（元）
	税额（元）
	含税总价（元）
	备注

	45
	前支脚与定位销铆接
	铆接工装
	11014.11
	1431.83
	12445.95
	

	46
	前后支脚与垫片碰焊
	凸焊工装
	1835.69
	238.64
	2074.32
	

	47
	窄体司机座左前后支脚与滑道冲铆
	冲铆工装
	1835.69
	238.64
	2074.32
	

	48
	窄体司机座右前后支脚与滑道冲铆
	冲铆工装
	1835.69
	238.64
	2074.32
	

	49
	窄体副司机座左前后支脚与滑道冲铆
	冲铆工装
	1835.69
	238.64
	2074.32
	

	50
	窄体副司机座右前后支脚与滑道冲铆
	冲铆工装
	1835.69
	238.64
	2074.32
	

	51
	宽体司机座左前后支脚与滑道冲铆
	冲铆工装
	1835.69
	238.64
	2074.32
	

	52
	宽体司机座右前后支脚与滑道冲铆
	冲铆工装
	1835.69
	238.64
	2074.32
	

	53
	宽体副司机座左前后支脚与滑道冲铆
	冲铆工装
	1835.69
	238.64
	2074.32
	

	54
	窄车滑轨总成调试
	调试工装
	11014.11
	1431.83
	12445.95
	

	55
	宽车滑轨总成调试
	调试工装
	11014.11
	1431.83
	12445.95
	

	56
	滑道单件封头
	封头工装
	1835.69
	238.64
	2074.32
	

	57
	滑轨总成上部封头
	封头工装
	1835.69
	238.64
	2074.32
	

	58
	滑轨总成前端底部封头
	封头工装
	3671.37
	477.28
	4148.65
	

	59
	滑芯螺栓冲铆
	冲铆工装
	1835.69
	238.64
	2074.32
	

	60
	滑芯与M8螺母
	凸焊工装
	6424.90
	835.24
	7260.13
	

	61
	总成试验
	试验工装
	14685.48
	1909.11
	16594.59
	

	62
	滑芯与滑芯支架碰焊
	凸焊工装
	7342.74
	954.56
	8297.30
	

	63
	宽车正驾左右滑轨滑道组件检具
	组件检具
	25699.59
	3340.95
	29040.54
	

	64
	宽车付驾左右滑轨滑道组件检具
	组件检具
	25699.59
	3340.95
	29040.54
	

	65
	窄车正驾左右滑轨滑道组件检具
	组件检具
	25699.59
	3340.95
	29040.54
	

	66
	窄车付驾左右滑轨滑道组件检具
	组件检具
	12849.80
	1670.47
	14520.27
	

	67
	宽车正驾左/右滑轨总成检具
	总成检具
	25699.59
	3340.95
	29040.54
	

	68
	宽车副驾左/右滑轨总成检具
	总成检具
	25699.59
	3340.95
	29040.54
	

	69
	窄车正驾左/右滑轨总成检具
	总成检具
	25699.59
	3340.95
	29040.54
	

	70
	窄车副驾左/右滑轨总成检具
	总成检具
	12849.80
	1670.47
	14520.27
	

	71
	滑芯组件检具
	组件检具
	3671.37
	477.28
	4148.65
	

	72
	窄车正驾滑轨左/右前支脚检具
	单件检具
	9178.43
	1193.20
	10371.62
	

	73
	窄车正驾滑轨左/右后支脚检具
	单件检具
	9178.43
	1193.20
	10371.62
	

	74
	窄车副驾滑轨左/右前支脚检具
	单件检具
	9178.43
	1193.20
	10371.62
	

	75
	窄车副驾滑轨左/右后支脚检具
	单件检具
	9178.43
	1193.20
	10371.62
	

	76
	宽车正驾滑轨左/右前支脚检具
	单件检具
	9178.43
	1193.20
	10371.62
	

	77
	宽车正驾滑轨左后支脚检具
	单件检具
	5507.06
	715.92
	6222.97
	

	78
	宽车副驾滑轨左后支脚检具
	单件检具
	5507.06
	715.92
	6222.97
	

	79
	操纵杆检具
	单件检具
	1835.69
	238.64
	2074.32
	

	80
	滑道料片检具
	单件检具
	4589.21
	596.60
	5185.81
	

	81
	滑芯料片检具
	单件检具
	4589.21
	596.60
	5185.81
	

	82
	前支脚组件检具
	组件检具
	22946.06
	2982.99
	25929.05
	

	合计
	
	
	
	
	406567.54
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