
定制定做徽章，马口铁胸章，锌合金徽章，立体法郎徽章，伟人徽章

产品名称 定制定做徽章，马口铁胸章，锌合金徽章，立体
法郎徽章，伟人徽章

公司名称 平阳基尼工艺品有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 浙江省温州市平阳县水亭乡

联系电话 0577-63085570 15088984252

产品详情

 基尼礼品是一家集设计、生产、销售为一体的专业服务于各企事业单位的礼品生产型企业。经过多年
不懈努力和执着的追求，我们引进了日本和台湾的先进技术和设备，现拥有制模车间、液压车间、冲压
车间、压铸车间，抛光车间、腐蚀车间、电镀车间、烤漆车间、质检车间等全套成熟的生产流水线，具
有较大规模的生产制造能力。

 

     公司拥有一批高素质、年轻化、专业化的管理技术人才，并运用一流的管理方法和超前的市场意
识生产出多种具有极高艺术价值的珍品，款式繁多、题材丰富、造型新颖独特。目前基尼热销工艺品可
分为以下几大类：徽章证章类、奖章奖牌类、纪念币纪念章类、纪念留念类、广告促销类、高级商务及
艺术摆件类等。我们将继续秉承“以市场为导向，以质量为根本，以品牌为依托”的经营理念，期望与
您携手并进、共创未来。

 

       基尼礼品立足于国内市场，并积极开拓国际市场，产品远销至台湾、香港、欧美、东南亚、
日本、韩国等国家及地区。我们“以诚信赢得信赖；靠品质博取信誉”的服务理念，继续致力于开发更
多的新产品以满足广大客户的需求。“人之所以能，是因为相信能”，我们将以此不断鞭策自己,真诚期
盼与您携手于攀登高峰的路上,并最终领略峰顶的无限风光! 

详细信息 

   主营产品：

      专业从事各种徽章胸章；纪念章纪念币；奖章奖牌勋章；袖扣领带夹；钥匙扣；办公摆设品；
书签拆信刀；纪念盘奖盘；奖杯；金属模型；筹码游戏币代币；金属挂件；开瓶器；镂空片；标牌等等
各类压铸工艺品；冲压（液压）工艺品；腐蚀工艺品制造，质地有纯金、纯银、铜、锌合金、铁、不锈
钢、不锈铁、铝等，按客户不同设计需求生产令人满意的产品。



 

      客户满意是我们唯一的标准，我们追求卓越，做我们最擅长的，走特色之路，创优秀品牌！

 

 

 

 

 

温馨提醒：   1、此产品为客户订制，非卖品，图片仅供参考！

 

              2、价格为象征性价格，仅供参考，准确价格根据具体要求报价、

工艺品一直是中国的传统出口产品，制作精美且成本低，能迎合潮流，所以在欧美一直有广阔市场。中
国工艺品内容丰富多彩，中国最早的金属工艺品，是新石器中期的马家窑文化、大汶口文化及稍晚的乔
家文化等遗址中出土的铜制工艺品。商代出现金制工艺品。战国时期，有多种金属材料结合和金属与非
金属材料(玉石、琉璃)结合制作而成的工艺品。汉代能生产精巧的金银丝编结、堆垒和镶嵌制品。唐代
是金属工艺品尤其是银制工艺品的鼎盛时期，创造了浮雕般艺术效果的金银錾凿工艺。在宋、元、明、
清约千年中，由于冶炼技术的进步，金属材料的增多,金属工艺品有了很大发展,不仅有多种金属和多种材
料并用的工艺品，而且有多种工艺相结合的工艺品。中国古代著名的金属工艺品有商代的青铜器、战国
的金银错、唐代的铜镜和首饰、明代的宣德炉、清代的景泰蓝。20世纪70～80年代，又出现了铝合金、
钛、铂等金属工艺品，并创新了腐蚀填漆、钛阴极氧化着色及负氧离子镀等新工艺。各个历史时期的生
产组织也各不相同。在古代，金属工艺品多为王公贵族所享用，尤其是贵金属工艺品，更为宫廷官府手
工业所垄断。唐代由于金属材料的发展，出现了民间生产。

 

如今机器制造逐渐替代纯手工工艺，可大批量生产各种工艺制品，用金、银、铜、铁、锌、不锈钢、不
锈铁等金属材料，或以金属材料为主辅以其他材料，加工制作，具有厚重、雄浑、华贵、典雅、精细的
风格。

 

模具制造：

 

结构正确合理的模具是机器生产能否顺利进行的先决条件，并在保证压、铸件质量方面（下机合格率）
起着重要的作用。正确选用各工艺参数是获得优质铸件的决定因素，而模具又是能够正确选择和调整各
工艺参数的前提，模具设计实质上就是对产品生产中可能出现的各种因素预计的综合反映。在模具设计
时，必须全面分析压、铸件的结构，熟悉机器的操作过程，要了解机器及工艺参数得以调整的可能性，
掌握在不同情况下的充填特性，并考虑模具加工的方法、钻眼和固定的形式后，才能设计出切合实际、
满足生产要求的模具。当然模具图案可以按不同设计精雕细刻。



 

压铸工艺：

 

压铸简介压力铸造简称压铸，是一种将熔融合金液倒入压室内，以高速充填钢制模具的型腔，并使合金
液在压力下凝固而形成铸件的铸造方法。压铸区别于其它铸造方法的主要特点是高压和高速。

 

金属液是在压力下填充型腔的，并在更高的压力下结晶凝固，常见的压力为15—100MPa。

 

金属液以高速充填型腔，通常在10—50米/秒，有的还可超过80米/秒，（通过内浇口导入型腔的线速度—
内浇口速度），因此金属液的充型时间极短，约0.01—0.2秒（须视铸件的大小而不同）内即可填满型腔
。

 

冲压工艺：

 

冲压工艺大致可分为分离工序和成形工序（又分弯曲、拉深、成形）两大类。

 

分离工序是在冲压过程中使冲压件与坯料沿一定的轮廓线相互分离，同时冲压件分离断面的质量也要满
足一定的要求；

 

成形工序是使冲压坯料在不破坏的条件下发生塑性变形，并转化成所要求的成品形状，同时也应满足尺
寸公差等方面的要求。

 

按照冲压时的温度情况有冷冲压和热冲压两种方式。这取决于材料的强度、塑性、厚度、变形程度以及
设备能力等，同时应考虑材料的原始热处理状态和最终使用条件。通过机器压力，上下模具挤压模具之
间的板材，达到一定压力，模具图案深深刻印在板材上。

 

腐蚀工艺：

 

  金属的种类不同，其蚀刻的工艺流程也不同，但大致的工序如下：流程前的准备(制图设计;菲林输出;
物料的准备)→丝网印刷→干燥→显影→水洗→除墨→化学蚀刻(蚀刻图案文字)→脱膜→表面处理。



 

1．蚀刻前处理在金属蚀刻之前的工序都是前处理，它是保证丝印油墨与金属面具有良好附着力的关键工
序，因此必须要彻底清除金属蚀刻表面的油污及氧化膜。

 

2．丝网印刷要根据印刷的需要制作标准图纹丝印网版。图纹装饰工序中，丝印主要起保护作用，涂感光
胶时次数要多些，以便制得较厚的丝网模版，这样才使得遮盖性能好，蚀刻出的图纹清晰度高。丝网版
的胶膜在光的作用下，产生光化学反应，使得光照部分交联成不溶于水的胶膜，而未被光照部分被水溶
解而露出丝网空格，从而在涂有胶膜丝网版上光刻出符合黑白正阳片图案的漏网图纹。把带有图纹的丝
印网版固定在丝网印刷机上，采用碱溶性耐酸油墨，在金属板上印制出所需要的图纹，经干燥后即可进
行蚀刻。

 

3.蚀刻是金属板模图纹装饰过程中的关键，要想得到条纹清晰、装饰性很强的图纹制品，必须注意控制
好蚀刻工艺的条件。蚀刻溶液一般都是强酸液。

 

4.蚀刻后必须除去丝印油墨。一般的耐酸油墨易溶于碱中。将蚀刻板浸入40～60g／L的氢氧化钠溶液中，
温度50～80℃，浸渍数分钟即可退去油墨。

 

电镀：

 

电镀的用途

 

1、提高金属制品或者零件的耐蚀性能。

 

2、提高金属制品的防护-装饰性能，可电镀多种不同颜色

 

3、电镀还可赋予某种制品或零件某种特殊的功能。

 

电镀时，镀层金属或其他不溶性材料做阳极，待镀的金属制品做阴极，镀层金属的阳离子在金属表面被
还原形成镀层。为排除其它阳离子的干扰，且使镀层均匀、牢固，需用含镀层金属阳离子的溶液做电镀
液，以保持镀层金属阳离子的浓度不变。电镀的目的是在基材上镀上金属镀层，改变基材表面性质或尺
寸.电镀能增强金属的抗腐蚀性(镀层金属多采用耐腐蚀的金属)、增加硬度、防止磨耗、提高导电性、润
滑性、耐热性、和表面美观。电镀表面完整，细致，均匀，色相，光泽一致。
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