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模具委托制造合同
                                             合同编号：HBGHRCHT20230365 
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：天津方昕易通科技发展有限公司（以下简称乙方）
统一社会信用代码：91120113MA05RMN64B

甲方委托乙方加工制造模具(见下列清单),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。
一、模具清单 （货币单位：人民币元）
	序号
	模具编号
	产品名称
	模具名称
	单位
	数量
	未税价格
	增值税额
	含税价格（万）
	备注

	1
	SHT0016148
	宽车主驾驶左侧钣金 
	落料冲孔
	副
	1 
	2.23 
	0.29 
	2.52
	　

	2
	
	
	成型
	副
	1 
	2.15 
	0.28 
	2.43
	　

	3
	
	
	翻边
	副
	1 
	2.15 
	0.28 
	2.43
	　

	4
	
	
	整形
	副
	1 
	1.89 
	0.25 
	2.14
	　

	5
	
	
	冲孔
	副
	1 
	1.77 
	0.23 
	2.00
	　

	6
	SHT0016149
	宽车主驾驶右侧钣金 
	共用
	副
	1 
	/
	/
	/
	　

	7
	
	
	成型
	副
	1 
	2.15 
	0.28 
	2.43
	　

	8
	
	
	翻边
	副
	1 
	2.15 
	0.28 
	2.43
	　

	9
	
	
	整形
	副
	1 
	1.89 
	0.25 
	2.14
	　

	10
	
	
	冲孔
	副
	1 
	1.77 
	0.23 
	2.00
	　

	11
	SHT0016145
	宽车主驾驶前侧钣金
	落料
	副
	1 
	1.59 
	0.21 
	1.80
	　

	12
	
	
	成型
	副
	1 
	1.56 
	0.20 
	1.76
	　

	13
	
	
	翻边
	副
	1 
	1.56 
	0.20 
	1.76
	　

	14
	
	
	冲孔
	副
	1 
	0.94 
	0.12 
	1.06
	　

	15
	SHT0016146
	宽车主驾驶后侧钣金
	落料冲孔
	副
	1 
	1.96 
	0.26 
	2.22
	　

	16
	
	
	成型翻边
	副
	1 
	2.08 
	0.27 
	2.35
	　

	17
	
	
	翻边翻舌
	副
	1 
	2.08 
	0.27 
	2.35
	　

	18
	
	
	整形
	副
	1 
	1.81 
	0.23 
	2.04
	　

	19
	
	
	冲孔
	副
	1 
	1.31 
	0.17 
	1.48
	　

	20
	SHT0016386
	A6中宽车副司机座椅底支架左下板
	落料冲孔（一出左右）
	副
	1 
	1.22 
	0.16 
	1.38
	　

	21
	
	
	成型翻边（一出左右）
	副
	1 
	1.65 
	0.21 
	1.86
	　

	22
	
	
	分离（一出左右）
	副
	1 
	1.22 
	0.16 
	1.38
	　

	23
	
	
	整形
	副
	1 
	1.22 
	0.16 
	1.38
	　

	24
	SHT0016387
	A6中宽车副司机座椅底支架右下板
	共用SHT0016386
	副
	0 
	/
	/
	/
	　

	25
	SHT0016385
	A6中宽车副司机座椅底支架上板
	拉延
	副
	1 
	3.46 
	0.45 
	3.91
	　

	26
	
	
	整形
	副
	1 
	2.91 
	0.38 
	3.29
	　

	27
	
	
	修边冲孔
	副
	1 
	2.48 
	0.32 
	2.80
	　

	28
	
	
	成型
	副
	1 
	2.59 
	0.34 
	2.93
	　

	29
	
	
	压舌
	副
	1 
	2.48 
	0.32 
	2.80
	　

	30
	SHT0016188
	中宽车主驾驶前侧钣金
	与SHT0016145共用
	副
	0 
	/
	/
	/
	　

	31
	
	
	
	副
	0 
	/
	/
	/
	　

	32
	
	
	
	副
	0 
	/
	/
	/
	　

	33
	
	
	冲孔
	副
	1 
	0.94 
	0.12 
	1.06
	　

	34
	SHT0016189
	中宽车主驾驶后侧钣金
	落料冲孔
	副
	1 
	1.76 
	0.23 
	1.99
	　

	35
	
	
	成型翻边
	副
	1 
	1.34 
	0.17 
	1.51
	　

	36
	
	
	翻边
	副
	1 
	1.43 
	0.19 
	1.62
	　

	37
	
	
	冲孔
	副
	1 
	1.20 
	0.16 
	1.36
	　

	38
	SHT0016185
	中宽车主驾驶左侧钣金
	落料冲孔（一出左右）
	副
	1 
	3.23 
	0.42 
	3.65
	　

	39
	
	
	压料翻边（一出左右）
	副
	1 
	4.75 
	0.62 
	5.37
	　

	40
	
	
	侧整形（一出左右）
	副
	1 
	3.96 
	0.52 
	4.48
	　

	41
	
	
	冲孔分离（一出左右）
	副
	1 
	2.91 
	0.38 
	3.29
	　

	42
	
	
	翻边(一出左右)
	副
	1 
	3.96 
	0.52 
	4.48
	　

	43
	
	
	折耳朵(一出左右)
	副
	1 
	1.29 
	0.17 
	1.46
	　

	44
	
	
	冲孔(一出左右)
	副
	1 
	2.12 
	0.27 
	2.39
	　

	45
	SHT0016187
	中宽车主驾驶右侧钣金
	共用SHT0016185
	副
	0 
	/
	/
	/
	　

	46
	SHT0016382
	A6宽车副司机座椅底支架上板
	拉延
	副
	1 
	3.52 
	0.46 
	3.98
	　

	47
	
	
	整形
	副
	1 
	3.12 
	0.40 
	3.52
	　

	48
	
	
	修边冲孔
	副
	1 
	3.36 
	0.44 
	3.80
	　

	49
	
	
	整形压舌
	副
	1 
	2.92 
	0.38 
	3.30
	　

	50
	SHT0016383
	A6宽车副司机座椅底支架左下板
	落料冲孔（一出一）
	副
	1 
	1.60 
	0.21 
	1.81
	　

	51
	
	
	成型（V型）（一出左右）
	副
	1 
	1.65 
	0.21 
	1.86
	　

	52
	SHT0016384
	A6宽车副司机座椅底支架右下板
	共用SHT0016383
	副
	0 
	/
	/
	/
	　

	合计
	　
	　
	　
	　
	46 
	　
	　
	110
	　



二、合同总价款
合同总价款1100000元，（人民币大写）壹佰壹拾万圆整。本价款含增值税税额，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
双方协商采用下列付款方式，甲方以电汇（合同总价款需扣减1.5%）或银行承兑汇票支付合同款给乙方。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。
[bookmark: _Hlk104922868]【一】 1.合同签订后七日内，甲方预付总金额的30%，计：330000元，人民币叁拾叁万圆整。乙方应在收到此款项后七日内交付同等金额的增值税专用发票。
2.试模样件经甲方技术及工艺部门验收合格后，甲方支付总金额的30%，计：330000元，人民币叁拾叁万圆整。乙方应在收到此款项后七日内交付同等金额的增值税专用发票。
      3.乙方将模具及全部附件运送到甲方指定地点，并对模具进行调试、运行，甲方批量投产后为验收合格，乙方提供合同总价款的增值税专用发票后向甲方申请支付总金额的30%，计：330000      元，人民币叁拾叁万圆整。
4.剩余的10%为质保金，自全部模具验收完毕之日起满一年无质量问题的，乙方持验收合格报告向甲方申请支付质保金（扣除应由乙方承担的违约金、赔偿金后的剩余部分，无息）。
备注：模具的所有权归甲方所有，乙方无权要求甲方一次性付清模具全部款项。模具摊销完成后，甲方有权从乙方供货单价中扣减摊销费用，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□10万□20万30万次。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。
2.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。
3.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。
4.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0.05 MM，（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.本合同签订之日起【 60 】日内，乙方交付试首模样件（不少于20件套/送样）时，须附自检报告，甲方在收到首模样件后5日内提出书面意见给乙方。
6.修模试样完成后，乙方交付合格样件给甲方，由甲方送交主机厂确认产品，产品合格后安排小批试制验收。
7.本合同的模具制作周期为【 60 】日，乙方应于2023年 11月 30日前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。逾期三十日的，乙方除应承担上述责任外，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》。
7.乙方保证如果在模具未交付阶段小批量压件就已经出现拉毛情况，乙方无条件对需要做TD的模具镶块进行TD表面处理，相关 TD 费用由乙方负责。
[bookmark: _GoBack]8.如果在模具未交付阶段小批量压件未出现拉毛情况，则镶块暂不TD处理，如在甲方生产某种产品2000件内出现拉毛情况，乙方保证无条件对镶块进行TD处理，相关TD 费用由乙方负责。

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；
3.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，并承担合同总额200%的违约金。因此给甲方造成的经济损失，乙方应当负责赔偿。
3.模具摊销完成后，若乙方未按扣减分摊单价后的价格向甲方供应零部件，或双方未重新签订价格协议的，甲方可以在应付货款中扣减自模具摊销完毕之日起多支付的摊销费。本合同履行完毕，甲方仍有追索此部分欠款及利息的权利。
4.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。
5.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。
6.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。
附件1.技术协议
附件2.模具保证协议
甲方:  河北光华荣昌汽车部件有限公司       乙方: 天津方昕易通科技发展有限公司                                   
(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
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Î¯ÍÐÖÆÔìµÄÏà¹ØÊÂÒË´ï³É

ÈçÏÂ

Ìõ

¿î£¬ÒÔ×Ê¹²Í¬×ñÊØ¡£

Ò»¡¢Ä£¾ßÇåµ¥

£¨»õ±Ò

µ¥Î»£º

ÈËÃñ±Ò

Ôª

£©

Ðò

ºÅ

Ä£¾ß±àºÅ

²úÆ·Ãû³Æ

Ä£¾ßÃû³Æ

µ¥Î»

ÊýÁ¿

Î´Ë°¼Û¸ñ

ÔöÖµË°¶î

º¬Ë°¼Û¸ñ

£¨Íò£©

±¸

×¢

1

SHT0016148

¿í³µÖ÷¼ÝÊ»×ó²àîÓ½ð

ÂäÁÏ³å¿×

¸±

1

2.23

0.29

2.52

2

³ÉÐÍ

¸±

1

2.15

0.28

2.43

3

·­±ß

¸±

1

2.15

0.28

2.43

4

ÕûÐÎ

¸±

1

1.89

0.25

2.14

5

³å¿×

¸±

1

1.77

0.23

2.00

6

SHT0016149

¿í³µÖ÷¼ÝÊ»ÓÒ²àîÓ½ð

¹²ÓÃ

¸±

1

/

/

/

7

³ÉÐÍ

¸±

1

2.15

0.28

2.43

8

·­±ß

¸±

1

2.15

0.28

2.43

9

ÕûÐÎ

¸±

1

1.89

0.25

2.14

10

³å¿×

¸±

1

1.77

0.23

2.00

11

SHT0016145

¿í³µÖ÷¼ÝÊ»Ç°²àîÓ½ð

ÂäÁÏ

¸±

1

1.59

0.21

1.80

12

³ÉÐÍ

¸±

1

1.56

0.20

1.76

13

·­±ß

¸±

1

1.56

0.20

1.76

14

³å¿×

¸±

1

0.94

0.12

1.06

15

SHT0016146

¿í³µÖ÷¼ÝÊ»ºó²àîÓ½ð

ÂäÁÏ³å¿×

¸±

1

1.96

0.26

2.22

16

³ÉÐÍ·­±ß

¸±

1

2.08

0.27

2.35

17

·­±ß·­Éà

¸±

1

2.08

0.27

2.35

18

ÕûÐÎ

¸±

1

1.81

0.23

2.04

19

³å¿×

¸±

1

1.31

0.17

1.48

20

SHT0016386

A6

ÖÐ¿í³µ¸±Ë¾»ú×ù

ÒÎµ×Ö§¼Ü×óÏÂ°å

ÂäÁÏ³å¿×

£¨Ò»³ö×ó

ÓÒ£©

¸±

1

1.22

0.16

1.38

