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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
金属母材上に金属粉末を溶射することによって該金属母材表面に溶射層を形成させた耐食
耐摩耗部材であって、
該溶射層が正方晶Ｍｏ２（Ｎｉ，Ｃｒ）Ｂ２系の複ホウ化物サーメットであることを特徴
とする溶射層形成高耐食耐摩耗部材。
【請求項２】
金属母材上に金属粉末を溶射することによって該金属母材表面に溶射層を形成させた耐食
耐摩耗部材であって、
該溶射層が正方晶Ｍｏ２（Ｎｉ，Ｃｒ，Ｖ）Ｂ２系の複ホウ化物サーメットであることを
特徴とする溶射層形成高耐食耐摩耗部材。
【請求項３】
正方晶Ｍｏ２（Ｎｉ，Ｃｒ）Ｂ２系の複ホウ化物サーメットからなり、
Ｂ：４．０～６．５質量％、Ｍｏ：３９．０～６４．０質量％、Ｃｒ：７．５～２０．０
質量％、残：５質量％以上のＮｉ及び不可避的元素からなる溶射層形成用粉末。
【請求項４】
正方晶Ｍｏ２（Ｎｉ，Ｃｒ，Ｖ）Ｂ２系の複ホウ化物サーメットからなり、
Ｂ：４．０～６．５質量％、Ｍｏ：３９．０～６４．０質量％、Ｃｒ：７．５～２０．０
質量％、Ｖ：０．１～１０．０質量％、残：５質量％以上のＮｉ及び不可避的元素からな
る溶射層形成用粉末。
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【請求項５】
　溶射形成用粉末の製造方法であって、
　Ｂ：４．０～６．５質量％、Ｍｏ：３９．０～６４．０質量％、Ｃｒ：７．５～２０．
０質量％、残：５質量％以上のＮｉ及び不可避的元素からなる混合粉末またはＢ：４．０
～６．５質量％、Ｍｏ：３９．０～６４．０質量％、Ｃｒ：７．５～２０．０質量％、Ｖ
：０．１～１０．０質量％、残：５質量％以上のＮｉ及び不可避的元素からなる混合粉末
を準備する工程と、
　前記混合粉末を造粒する工程と、
　前記造粒した粉末を１０００～１１５０℃にて焼結する工程と、
　を含むことを特徴とする溶射層形成用粉末の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、金属母材上に金属粉末を溶射することによって金属母材表面に溶射層を形成
させた耐食耐摩耗部材に関する。より詳しくは、Ｍｏ2（Ｎｉ，Ｃｒ）Ｂ2　系、またはＭ
ｏ2（Ｎｉ，Ｃｒ，Ｖ）Ｂ2　系の複ホウ化物を主体とする硬質相と、その硬質相を結合す
るＮｉ，Ｃｒを主体とする結合相とからなる金属粉末からなる溶射層を、金属母材上に形
成させた耐食耐摩耗部材、およびその溶射層形成用の溶射層形成用粉末に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、金属母材の表面に金属粉末等を溶射して、金属母材の表面特性を向上させること
はよく行われている。この溶射法は比較的簡便に実施できることから各種の部材に広く適
用されている。特に金属母材の表面に部分的に耐食耐摩耗性を付与したい場合に効果のあ
る手法として産業上様々な分野において用いられている。一般に金属母材の表面に溶射す
る溶射粉末として用いられている粉末材料としては、Ｎｉ基の自溶性合金やＣｏ基のステ
ライト合金などが用いられている。
　しかし、これらのＮｉ基の自溶性合金やＣｏ基のステライト合金などは、母材との密着
性が優れているが、その溶射層は固溶強化や析出硬化によって材料特性を改善したもので
あり、溶射層の耐食耐摩耗に関しては不十分な点があった。
　一方、耐食耐摩耗に優れているとされるセラミックは、皮膜の多孔性に起因して溶射層
に割れが発生しやすく母材からの剥離が生じやすかった。
　このような事情に鑑みて、金属とセラミックの中間的特性を有するサーメットを用いた
溶射皮膜が提案されている。特にＷＣ－Ｃｏサーメット材は硬度が高いことから耐摩耗性
を要求する用途で用いられているが、相手材を摩耗させるという問題点がある。
　また、Ｎｉ，Ｍｏ，Ｗの複合ホウ化物を用いたサーメット材は相手材の摩耗を低減させ
るという点で用いられているが、溶融フッ素樹脂やＰＰＳなど強腐食性ガスを発生する樹
脂との接触に対する耐食耐摩耗性については問題点があった。
【特許文献１】特開平８－１０４９６９号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００３】
　本発明は、溶融フッ素樹脂やＰＰＳなどの強腐食性ガスを発生する樹脂との接触する金
属部材表面、例えば樹脂成形機部材などの表面に耐食耐摩耗性を有する溶射層を形成した
耐食耐摩耗部材を提供することを目的とする。
　また、その溶射層を形成するための溶射粉末を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００４】
（１）本発明の溶射層形成高耐食耐摩耗部材は、金属母材上に金属粉末を溶射することに
よって該金属母材表面に溶射層を形成させた耐食耐摩耗部材であって、該溶射層が正方晶
Ｍｏ２（Ｎｉ，Ｃｒ）Ｂ２系の複ホウ化物サーメットであることを特徴とする。
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（２）本発明の溶射層形成高耐食耐摩耗部材は、金属母材上に金属粉末を溶射することに
よって該金属母材表面に溶射層を形成させた耐食耐摩耗部材であって、該溶射層が正方晶
Ｍｏ２（Ｎｉ，Ｃｒ，Ｖ）Ｂ２系の複ホウ化物サーメットであることを特徴とする。
（３）本発明の溶射層形成用粉末は、正方晶Ｍｏ２（Ｎｉ，Ｃｒ）Ｂ２系の複ホウ化物サ
ーメットからなり、Ｂ：４．０～６．５質量％（本明細書では、特に明記した場合以外、
％は質量％）、Ｍｏ：３９．０～６４．０質量％、Ｃｒ：７．５～２０．０質量％、残：
５質量％以上のＮｉ及び不可避的元素からなることを特徴とする。
（４）本発明の溶射層形成用粉末は、正方晶Ｍｏ２（Ｎｉ，Ｃｒ，Ｖ）Ｂ２系の複ホウ化
物サーメットからなり、Ｂ：４．０～６．５質量％、Ｍｏ：３９．０～６４．０質量％、
Ｃｒ：７．５～２０．０質量％、Ｖ：０．１～１０．０質量％、残：５質量％以上のＮｉ
及び不可避的元素からなることを特徴とする。
（５）本発明の正方晶Ｍｏ２（Ｎｉ，Ｃｒ）Ｂ２系または正方晶Ｍｏ２（Ｎｉ，Ｃｒ，Ｖ
）Ｂ２系の複ホウ化物サーメットからなる溶射層形成用粉末の製造方法は、
　Ｂ：４．０～６．５質量％、Ｍｏ：３９．０～６４．０質量％、Ｃｒ：７．５～２０．
０質量％、残：５質量％以上のＮｉ及び不可避的元素からなる混合粉末またはＢ：４．０
～６．５質量％、Ｍｏ：３９．０～６４．０質量％、Ｃｒ：７．５～２０．０質量％、Ｖ
：０．１～１０．０質量％、残：５質量％以上のＮｉ及び不可避的元素からなる混合粉末
を準備する工程と、
　前記混合粉末を造粒する工程と、
　前記造粒した粉末を１０００～１１５０℃にて焼結する工程と、を含むことを特徴とす
る。
【発明の効果】
【０００５】
　本発明の溶射層形成高耐食耐摩耗部材は、金属母材上に金属粉末を溶射することによっ
て該金属母材表面に溶射層を形成させた耐食耐摩耗部材であって、該溶射層が、正方晶Ｍ
ｏ２（Ｎｉ，Ｃｒ）Ｂ２系、またはＭｏ２（Ｎｉ，Ｃｒ，Ｖ）Ｂ２系の複ホウ化物サーメ
ットであるので、溶融フッ素樹脂やＰＰＳなどの強腐食性ガスを発生する樹脂と接触する
金属部材表面、例えば樹脂成形機部材などの表面に耐食耐摩耗性を有する溶射層を形成し
た高耐食耐摩耗部材として優れている。
【０００６】
　また、本発明の溶射層形成用粉末は、正方晶Ｍｏ２（Ｎｉ，Ｃｒ）Ｂ２系の複ホウ化物
サーメットからなり、Ｂ：４．０～６．５、Ｍｏ：３９．０～６４．０、Ｃｒ：７．５～
２０．０、残：Ｎｉ及び不可避的元素からなるので、微細な複ホウ化物の硬質相と結合相
の主として２相から成る溶融フッ素樹脂やＰＰＳなどの強腐食性ガスを発生する樹脂と接
触する金属部材表面など耐食耐摩耗性を必要とする溶射層などに適用できる。
【発明を実施するための最良の形態】
【０００７】
　本発明は、Ｍｏ2（Ｎｉ，Ｃｒ）Ｂ2　系、またはＭｏ2（Ｎｉ，Ｃｒ，Ｖ）Ｂ2　系の複
ホウ化物を主体とする硬質相と、その硬質相を結合するＮｉ，Ｃｒを主体とする結合相と
からなる。以下、本発明の溶射層を形成する組成について詳細に説明する。
　本発明では、耐食性に優れるＭｏ2（Ｎｉ）Ｂ2　系の複ホウ化物に、Ｃｒ又はＶを添加
することにより、複ホウ化物の結晶系を斜方晶から正方晶に変化させ、高強度で、なおか
つ耐食性および耐熱性に優れる硬質の溶射層を形成できる。
　溶射層の厚みとしては、０．０５～５ｍｍが好適である。０．０５ｍｍ未満の場合は、
溶射皮膜の厚さが薄く、本発明の対象である、溶融フッ素樹脂やＰＰＳなどの強腐食性ガ
スを発生する樹脂との接触する金属部材表面、例えば樹脂成形機部材などの表面に耐食耐
摩耗性を付与する溶射層としての効果を期待し得ない。一方、５ｍｍを超える場合は、溶
射皮膜の厚さが厚くなり、溶射皮膜中の残留応力が高くなり溶射皮膜に割れを発生しやす
くなる。
【０００８】
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　硬質相は、主として本溶射層の硬度、すなわち耐摩耗性に寄与する。硬質相を構成する
Ｍｏ2（Ｎｉ，Ｃｒ）Ｂ2　型の複ホウ化物の量は、３５～９５質量％の範囲であることが
好ましい。複ホウ化物の量が３５質量％未満になると、本溶射層の硬さは、ビッカース硬
度で５００以下となり、耐摩耗性が低下する。一方、複ホウ化物の量が９５質量％を超え
ると分散性が悪くなり、強度の低下が著しい。よって、本溶射層中の複ホウ化物の割合は
、３５～９５質量％に限定する。
【０００９】
　Ｂは本溶射層中の硬質相となる複ホウ化物を形成するために必要不可欠な元素であり、
溶射層中に、３～７．５質量％含有させる。Ｂ含有量が３質量％未満になると複ホウ化物
の形成量が少なく、組織中の硬質相の割合が３５質量％を下回るため、耐摩耗性が低下す
る。一方７．５質量％を超えると、硬質相の量が９５質量％を超え、強度の低下をもたら
す。よって、本溶射層中のＢ含有量は、３～７．５質量％に限定する。
【００１０】
　ＭｏはＢと同様に、硬質相となる複ホウ化物を形成するために必要不可欠な元素である
。また、Ｍｏの一部は結合相に固溶し、合金の耐摩耗性を向上させる他に、弗酸などの還
元性雰囲気に対する耐食性を向上させる。種々実験の結果、Ｍｏ含有量が２１．３質量％
未満になると、耐摩耗性および耐食性が低下することに加え、Ｎｉホウ化物などが形成さ
れるため、強度が低下する。一方、Ｍｏ含有量が６８．３質量％を超えると、Ｍｏ－Ｎｉ
系の脆い金属間化合物を形成され、強度の低下を生じるようになる。したがって、合金の
耐食性、耐摩耗性および強度を維持するため、Ｍｏ含有量は、２１．３～６８．３質量％
に限定する。
【００１１】
　ＮｉはＢおよびＭｏ同様に、複ホウ化物を形成するために必要不可欠な元素である。Ｎ
ｉ含有量が１０質量％未満の場合は、溶射時に十分な液相が出現せず緻密な溶射層が得ら
れず、強度の低下が著しい。したがって、残部はＮｉとする。これは結合相中のＮｉが少
ないと複ホウ化物との結合力が弱まることに加え、結合相の強度が低下し、ひいては溶射
層の強度低下を招くためである。
【００１２】
　Ｃｒは、複ホウ化物中のＮｉと置換固溶し、複ホウ化物の結晶構造を正方晶に安定化さ
せる効果を有する。また添加したＣｒは、結合相中にも固溶し、溶射層の耐食性、耐摩耗
性、高温特性、および機械的特性を大幅に向上させる。Ｃｒ含有量が、７．５質量％未満
では、効果はほとんど認められない。一方、２０．０質量％を超えると、Ｃｒ5Ｂ3　など
のホウ化物を形成し、強度が低下する。したがって、Ｃｒ含有量は、７．５～２０．０質
量％に限定する。
【００１３】
　Ｖは、複ホウ化物中のＮｉと置換固溶し、複ホウ化物の結晶構造を正方晶に安定化させ
る効果を有する。また添加したＶは、結合相中にも固溶し、溶射層の耐食性、耐摩耗性、
高温特性、および機械的特性を大幅に向上させる。Ｖ含有量が、０．１質量％未満では、
効果はほとんど認められない。一方、１０．０質量％を超えると、ＶＢなどのホウ化物を
形成し、強度が低下する。したがって、Ｖ含有量は、０．１～１０．０質量％に限定する
。
【００１４】
　なお、本発明の溶射用の粉末を製造する過程で含まれる不可避的不純物（Ｆｅ、Ｓｉ、
Ａｌ、Ｍｇ、Ｐ、Ｓ、Ｎ、Ｏ、Ｃ等）や他の元素（希土類等）が、溶射層の特性を損なわ
ない程度に極く少量含まれても差し支えないことは勿論である。
【００１５】
　本発明の溶射用粉末は、複ホウ化物の形成、および溶射層の目的および効果を得るため
に必要不可欠な、Ｎｉ、Ｍｏ、Ｃｒ元素の単体の金属粉末、もしくはこれらの元素の二種
以上からなる合金粉末とＢの単体粉末、または、Ｎｉ、Ｍｏ、およびＣｒの元素の内の一
種または二種以上の元素とＢからなる合金粉末を、振動ボールミルなどにより有機溶媒中
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で湿式混合粉砕した後、スプレードライヤーによる造粒、焼結（１１００℃で１時間程度
）を行い、その後分級を行うことにより製造される。
【００１６】
　なお、Ｎｉ、Ｍｏ、Ｃｒ以外に、適宜選択し添加する，Ｗ、Ｃｕ、Ｃｏ、Ｎｂ、Ｚｒ、
Ｔｉ、Ｔａ、Ｈｆの添加に際しても、上記の元素と同様な製造形態を取ることは言うまで
もない。
【００１７】
　本発明の溶射層の硬質相となる複ホウ化物は上記原料粉末の焼結中の反応により形成さ
れるが、あらかじめ、Ｍｏ，Ｎｉ，Ｃｒのホウ化物、またはＢ単体粉末とＭｏ，Ｎｉ，Ｃ
ｒの金属粉末を炉中で反応させることにより、Ｍｏ2（Ｎｉ，Ｃｒ）Ｂ2　型の複ホウ化物
を製造し、さらに結合相組成のＮｉとＭｏの金属粉末を添加しても差しつかえない。
　なお、上記複ホウ化物のＭｏの一部と、Ｗ、Ｎｂ、Ｚｒ、Ｔｉ、Ｔａ、Ｈｆのいずれか
の一種または二種以上と、Ｎｉの一部とＣｏ、Ｃｒ、Ｖの一種または二種以上で置換した
複ホウ化物を製造し、結合相の組成になるようにＮｉなどの金属粉末を配合した粉末に、
所定量の他の金属粉末を添加してもさしつかえないことは言うまでもない。
【００１８】
　本発明の溶射用粉末の湿式混合粉砕は、振動ボールミルなどを用い、有機溶媒中で行う
が、焼結中のホウ化物形成反応を迅速、かつ十分に行わせるために、振動ボールミルで粉
砕した後の粉末の平均粒径は、０．２～５μｍであることが好ましい。０．２μｍ未満ま
で粉砕しても、微細化による効果向上は少ないばかりでなく、粉砕に長時間を要する。一
方、５μｍを超えるとホウ化物形成反応が迅速に進行せず、焼結時における硬質相の粒径
が大きくなり、溶射層が脆くなる。
【００１９】
　本溶射用粉末の焼結は、合金組成により異なるが、一般的には１０００～１１５０℃の
温度で３０～９０分間行われる。１０００℃未満では焼結による硬質相形成反応が十分に
進行しない。一方、１１５０℃を超えると過剰の液相を生じ溶射用粉末の粗大化するので
好ましくない。したがって、最終焼結温度は１１５０℃以下とする。好ましくは１１００
～１１４０℃である。
【００２０】
　昇温速度は一般的には０．５～６０℃／分であり、０．５℃／分より遅いと所定の加熱
温度に到達するまでに長時間を要する。一方、６０℃／分より速すぎると焼結炉の温度コ
ントロールが著しく困難になる。したがって、昇温速度は０．５～６０℃／分、好ましく
は１～３０℃／分である。
【００２１】
　以下、実施例および比較例を示し、本発明を具体的に説明する。
（実施例１）
実施例１では、次の工程で溶射層形成高耐食耐摩耗部材を製造する。まず、表１の試料１
～１３の組成の溶射層成分になるように原料金属粉末配合し、ボールミルでの湿式粉砕し
た。次に、湿式粉砕した粉末をスプレードライヤーによって造粒し、
その造粒した粉末を１１００℃で１時間保持し焼結し、硬質の正方晶Ｍｏ２（Ｎｉ，Ｃｒ
）Ｂ２ を反応形成させた。また、焼結によって、造粒用結合剤であるパラフィンの除去
とともに、溶射時に粉末が破壊しないように強度を向上させることもできる。その後、焼
結完了後の造粒粉を分級して溶射層形成用の粉末を完成させた。
　一方、溶射層を形成させる鉄系金属母材の表層にはショット（ホワイトアルミナ♯２０
）を使用し、鉄系金属母材の表面を粗面化した。
【００２２】
　その後、高速フレーム溶射機を用いて、鉄系金属母材上に、表１の試料１～１３の金属
粉末を溶射して溶射層を０．３ｍｍ形成した。用いた高速フレーム溶射機は、
METALLIZING EQUIPMENT CO. PVT. LTD社製のHIPOJET-2100であり、これを用いて以下の条
件で溶射を行った。
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溶射距離（基材と溶射ガンの距離）：250mm
酸素圧力　　　　　　　　　　　：8.0kg/cm2

プロパン圧力　　　　　　　　　：6.0kg/cm2

【００２３】
【表１】

【００２４】
　試料１～１３及び比較例１，２の溶射層と溶融フッ素樹脂を接触させて、溶射層の耐食
性を評価した。試料１～１３の溶射層は、硬度もＨｖで８００～１１５０で、強腐食性ガ
スを発生するフッ素樹脂およびＰＰＳなどの樹脂成形機部材として適度な硬度を有する溶
射層を備えた耐食耐摩耗部材であった。また、溶射層と溶融フッ素樹脂を接触させたとこ
ろ表面の変色はなく、適切に使用できた。
　これに対し、比較例１のNi基自溶性合金を溶射した溶射層は溶融フッ素樹脂を接触させ
たところ表面が変色して使用できなかった。
【００２５】
（実施例２）
実施例２では次の工程で溶射層形成高耐食耐摩耗部材を製造した。すなわち、実施例２に
おいては、焼結による硬質合金形成工程がなく、予め準備した硬質粉にバインダー粉を混
合する。
先ず、Ｍｏ：７１．８％、Ｂ：８．０％、Ｃｒ：１５．０％、残部がＮｉとなるように原
料粉末を配合した。これらを混合したものをボールミルで湿式粉砕し乾燥して、１２５０
℃で１時間熱処理し、正方晶Ｍｏ２（Ｎｉ，Ｃｒ）Ｂ２の単体粉末を作成し、それにバイ
ンダーとなる耐食組成の粉末を添加した。
本実施例では、表２の試料１４～１７の組成の溶射層成分になるように、耐食組成の粉末
として、ハステロイ（登録商標）Ｃ（組成＝Ni：54.0、Mo：16.0、Cr：15.5、Fe：6.0、W
：4.0、V：0.3、C：0.01）の粉末を添加した。さらに、正方晶Ｍｏ２（Ｎｉ，Ｃｒ）Ｂ２

の単体粉末とハステロイ（登録商標）Ｃ粉末を混合したものをボールミルで湿式粉砕した
。
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次に、湿式粉砕した粉末をスプレードライヤーによって造粒し、その造粒した粉末を、実
施例１よりも低い温度の９００℃で１時間保持し焼結した。焼結によって、造粒用結合剤
であるパラフィンの除去とともに、溶射時に粉末が破壊しないように強度を向上させるこ
とができる。その後、焼結完了後の造粒粉を分級して溶射層形成用の粉末を完成させた。
【００２６】
　一方、溶射層を形成させる鉄系金属母材の表層にはショット（ホワイトアルミナ♯２０
）を使用し、鉄系金属母材の表面を粗面化した。その後、高速フレーム溶射機を用いて、
鉄系金属母材上に、表２の試料１４～１５の金属粉末を溶射して溶射層を０．３ｍｍ形成
した。用いた高速フレーム溶射機は、
METALLIZING EQUIPMENT CO. PVT. LTD社製のHIPOJET-2100であり、これを用いて以下の条
件で溶射を行った。
溶射距離（基材と溶射ガンの距離）：250mm
酸素圧力　　　　　　　　　　　　：8.0kg/cm2

プロパン圧力　　　　　　　　　　：6.0kg/cm2

【００２７】
【表２】

【００２８】
　試料１４～１７の溶射層と溶融フッ素樹脂を接触させて、溶射層の耐食性を評価した。
試料１４～１７の溶射層は、硬度もＨｖで８００～１２５０で、強腐食性ガスを発生する
フッ素樹脂およびＰＰＳなどの樹脂成形機部材として適度な硬度を有する溶射層を備えた
耐食耐摩耗部材であった。また、溶射層と溶融フッ素樹脂を接触させたところ表面の変色
はなく、適切に使用できた。
【００２９】
（実施例３）
実施例３では次の工程で溶射層形成高耐食耐摩耗部材を製造した。すなわち、溶射用粉末
の製造工程においては実施例２と同様であるが、溶射用粉末の組成において異なる。
先ず、Ｍｏ：７１．８％、Ｂ：８．０％、Ｃｒ：１０．０％、Ｖ：５．０％、残部がＮｉ
となるように原料粉末を配合した。これらを混合したものをボールミルで湿式粉砕したも
のを乾燥して、１２５０℃で１時間熱処理し、正方晶Ｍｏ２（Ｎｉ，Ｃｒ，Ｖ）Ｂ２の単
体粉末を作成し、それにバインダーとなる耐食組成の粉末添加した。
本実施例では、表３の試料１８～２１の組成の溶射層成分になるように、耐食組成の粉末
として、ハステロイ（登録商標）Ｃ（組成＝Ni：54.0、Mo：16.0、Cr：15.5、Fe：6.0、W
：4.0、V：0.3、C：0.01）の粉末を添加した。
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さらに、正方晶Ｍｏ２（Ｎｉ，Ｃｒ，Ｖ）Ｂ２の単体粉末とハステロイ（登録商標）Ｃ粉
末を混合したものをボールミルで湿式粉砕した。
次に、湿式粉砕した粉末をスプレードライヤーによって造粒し、その造粒した粉末を、実
施例１よりも低い温度の９００℃で１時間保持し焼結した。焼結によって、造粒用結合剤
であるパラフィンの除去とともに、溶射時に粉末が破壊しないように強度を向上させるこ
とができる。その後、焼結完了後の造粒粉を分級して溶射層形成用の粉末を完成させた。
【００３０】
　その後、高速フレーム溶射機を用いて、鉄系金属母材上に、表３の試料１８～２１の金
属粉末を溶射して溶射層を０．３ｍｍ形成した。なお、鉄系金属母材への溶射層形成条件
は、実施例２と同様に行った。
【００３１】
【表３】

【００３２】
　試料１８～２１の溶射層と溶融フッ素樹脂を接触させて、溶射層の耐食性を評価した。
試料１８～２１の溶射層は、硬度もＨｖで８５０～１３００で、強腐食性ガスを発生する
フッ素樹脂およびＰＰＳなどの樹脂成形機部材として適度な硬度を有する溶射層を備えた
耐食耐摩耗部材であった。また、溶射層と溶融フッ素樹脂を接触させたところ表面の変色
はなく、適切に使用できた。
【００３３】
　なお、実施例２～３においては、混合する溶射用粉末の配合例の一部を示したが、これ
らの配合割合は、本発明の溶射層を形成するように適宜変更することができる。
【産業上の利用可能性】
【００３４】
　以上説明したように、本発明の正方晶Ｍｏ２（Ｎｉ，Ｃｒ）Ｂ２系、正方晶Ｍｏ２（Ｎ
ｉ，Ｃｒ，Ｖ）Ｂ２系の複ホウ化物と結合相よりなる溶射層は、優れた耐食性、および高
温特性を維持しつつ、高硬度部材であり、溶融フッ素樹脂に対する耐食耐摩耗に優れてお
り、
切削工具、刃物、鍛造型、熱間および温間工具、ロール材、メカニカルシールなどのポン
プ部品、高腐食環境下の射出成形機用部品など、高強度耐摩耗材料として広い用途に適用
可能であり、産業上の利用可能性が極めて高い。
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