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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　水中で使用する水中摺動部材であって、
　第１の金属材料からなる基材と、
　前記基材に接合され、第２の金属材料からなる多孔質構造の中間層と、
　少なくとも前記中間層の多孔質構造の空孔内に一部が溶融して充填された腐食防止層と
、
　少なくとも前記腐食防止層上に形成され、四フッ化エチレン樹脂からなる母材と、前記
母材より電気伝導度が高い炭素、グラファイト、チタン酸カリウム、ホウ酸アルミニウム
及び酸化亜鉛の少なくとも一つの、繊維、ウィスカー及び粒子の少なくとも一つからなる
充填材とを含む摺動層と、
を備えることを特徴とする水中摺動部材。
【請求項２】
　前記基材の前記第１の金属材料は、鉄及びクロムからなるステンレス鋼、鉄、クロム、
及びニッケルからなるステンレス鋼、並びに鉄、クロム、ニッケル、モリブデン、マンガ
ン、シリコン、ニオブ及びチタンからなるステンレス鋼の少なくとも一つであることを特
徴とする、請求項１に記載の水中摺動部材。
【請求項３】
　前記中間層の前記第２の金属材料は、鉄及びクロムからなるステンレス鋼、鉄、クロム
、及びニッケルからなるステンレス鋼、並びに鉄、クロム、ニッケル、モリブデン、マン
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ガン、シリコン、ニオブ及びチタンからなるステンレス鋼の少なくとも一つであることを
特徴とする、請求項１又は２に記載の水中摺動部材。
【請求項４】
　前記腐食防止層は、フッ素樹脂からなることを特徴とする、請求項１～３のいずれか一
に記載の水中摺動部材。
【請求項５】
　水中で使用する水中摺動部材の製造方法であって、
　第１の金属材料からなる基材に第２の金属材料からなる多孔質構造の中間層を結合させ
る工程と、
　少なくとも前記中間層の多孔質構造の空孔内に一部が溶融して充填された腐食防止層を
形成する工程と、
　少なくとも前記腐食防止層上に、四フッ化エチレン樹脂からなる母材と、前記母材より
電気伝導度が高い炭素、グラファイト、チタン酸カリウム、ホウ酸アルミニウム及び酸化
亜鉛の少なくとも一つの、繊維、ウィスカー及び粒子の少なくとも一つからなる充填材と
を含む摺動層を形成する工程と、
を備えることを特徴とする水中摺動部材の製造方法。
【請求項６】
　前記腐食防止層は、原料粉末を、溶媒中にあらかじめ分散させた分散液又は溶媒中に溶
解させた溶液を、少なくとも前記中間層上に含浸させながら付着させた後、加熱して溶融
処理することによって形成することを特徴とする、請求項５に記載の水中摺動部材の製造
方法。
【請求項７】
　前記摺動層は、前記樹脂材料の粉末を前記腐食防止層上に分散配置させた後、圧縮成型
及び焼成させることによって形成することを特徴とする、請求項５又は６に記載の水中摺
動部材の製造方法。
【請求項８】
　請求項１～４のいずれか一に記載の水中摺動部材を含むことを特徴とする、水中軸受部
材。
【請求項９】
　請求項８に記載の水中軸受部材を含むことを特徴とする、水力機械。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明の実施形態は、水中摺動部材、及び水中摺動部材の製造方法、並びに水力機械に
関する。
【背景技術】
【０００２】
　一般に、水力発電機の摺動部材は油で潤滑されているが、油の流出による河川汚染の環
境問題から水潤滑軸受の適用が要求されている。
【０００３】
　水潤滑軸受の摺動部材は、金属材料からなる基材と、この基材上に接合され、金属材料
からなる多孔質構造の中間層と、この中間層上に形成された樹脂材料からなる摺動層とを
有する。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開平１０－２９２５６号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
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　摺動部材の中間層は、金属材料からなる複数の球状部材が基材の主面上に、この主面と
結合するようにして形成され、多孔質構造を構成している。複数の球状部材によって構成
される多孔質構造の空孔の形状は異方である。
【０００６】
　摺動層の樹脂材料を空孔内に充填させる場合、空孔内の隅々まで充填するのは困難であ
り、空孔内に樹脂材料が充填されない部分がすき間として残留する場合がある。
【０００７】
　水中環境においては、中間層の多孔質構造の空孔内に樹脂材料が充填されない部分（す
き間）があると、すき間に水が入り込むようになって、すき間を起点として腐食が生じる
ようになる（すき間腐食）。すき間腐食により、摺動部材（軸受部材）を水中で長時間使
用した場合には、機械特性が経時的に劣化する問題がある。
【０００８】
　本発明が解決しようとする課題は、水中環境において長時間使用した場合においても、
機械特性が経時的に劣化するのを抑制することができる水中摺動部材、及び水中摺動部材
の製造方法、並びに水力機械を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　実施形態の水中摺動部材は、水中で使用する水中摺動部材であって、第１の金属材料か
らなる基材と、前記基材に接合され、第２の金属材料からなる多孔質構造の中間層と、少
なくとも前記中間層の多孔質構造の空孔内に一部が溶融して充填された腐食防止層と、少
なくとも前記腐食防止層上に形成され、四フッ化エチレン樹脂からなる母材と、前記母材
より電気伝導度が高い炭素、グラファイト、チタン酸カリウム、ホウ酸アルミニウム及び
酸化亜鉛の少なくとも一つの、繊維、ウィスカー及び粒子の少なくとも一つからなる充填
材とを含む摺動層を備える。
【図面の簡単な説明】
【００１０】
【図１】第１の実施形態における水中摺動部材の概略構成を示す外観図である。
【図２】第１の実施形態における水中摺動部材の概略構成を示す断面図である。
【図３】第１の実施形態における水中摺動部材の製造方法における工程図である。
【図４】第１の実施形態における水中摺動部材の製造方法における工程図である。
【図５】第１の実施形態における水中摺動部材の製造方法における工程図である。
【図６】第１の実施形態における水中摺動部材の製造方法における工程図である。
【図７】第２の実施形態における水中摺動部材の概略構成を示す断面図である。
【図８】第２の実施形態における水中摺動部材の製造方法における工程図である。
【図９】第２の実施形態における水中摺動部材の製造方法における工程図である。
【発明を実施するための形態】
【００１１】
（第１の実施形態）
　図１は、本実施形態における水中摺動部材の概略構成を示す外観図であり、図２は、本
実施形態における水中摺動部材の概略構成を示す断面図である。
【００１２】
　図１及び図２に示すように、本実施形態の水中摺動部材（以下、「摺動部材」と略す場
合がある）１０は、第１の金属材料からなる基材１１と、この基材１１上に接合され、第
２の金属材料からなる多孔質構造の中間層１２と、少なくとも中間層１２の多孔質構造の
空孔内に一部が溶融して充填された腐食防止層１２２と、少なくとも腐食防止層１２２上
に形成され、樹脂材料からなる摺動層１３とを有している。
【００１３】
　この樹脂材料は、機械特性向上の観点からカーボン繊維等の導電性のある充填材を含有
している。なお、図１において、参照符号１５で示す部材は、摺動部材１０が摺動する部
材である軸を示し、これによって、本実施形態における摺動部材１０は軸受として機能す
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る。
【００１４】
　中間層１２は、第２の金属材料からなる複数の球状部材１２１が基材１１の主面１１Ａ
上に、この主面１１Ａと結合するようにして形成され、多孔質構造を構成している。なお
、複数の球状部材１２１の基材１１の主面１１Ａに対する結合は、例えば以下に説明する
ろう材を用いる方法（ろう付け接合法）あるいは固相拡散接合法によって行うことができ
る。球状部材１２１は、一部又は全部が繊維状部材であってもよい。
【００１５】
　図１及び図２から明らかなように、複数の球状部材１２１によって構成される多孔質構
造の第１の空孔１２１Ａの形状は異方である。摺動層１３の樹脂材料を第１の空孔１２１
Ａ中に充填させる場合、第１の空孔１２１Ａの隅々まで充填するのは困難であり、第１の
空孔１２１Ａ内に樹脂材料が充填されない部分がすき間として残留する場合がある。
【００１６】
　腐食防止層１２２は、基材１１の主面１１Ａ及び複数の球状部材１２１の表面を覆うよ
うに形成されている。腐食防止層１２２は、樹脂材料よりも融点が低い材料の場合は、第
１の空孔１２１Ａの摺動層１３の樹脂材料が充填されない部分（すき間）に入り込み、す
き間を充填する。
【００１７】
　摺動層１３は、腐食防止層１２２上に形成され、その一部が中間層１２の第１の空孔１
２１Ａを腐食防止層１２２で被覆後の第２の空孔１２２Ａ内に入り込み、第２の空孔１２
２Ａに充填される。
【００１８】
　本実施形態の水中摺動部材は、基材１１の主面１１Ａ及び複数の球状部材１２１の表面
を覆うようにして腐食防止層１２２を形成するようにしているので、摺動層１３の樹脂材
料がカーボン繊維等の導電性のある充填材を含む場合であっても、水中環境において軸１
５から摺動部材１０を通して軸受基材に流れる腐食電流を遮断することができ、軸の腐食
を防止することができる。
【００１９】
　また、水中環境において中間層１２の多孔質構造の第１の空孔１２１Ａ内に樹脂材料が
充填されない部分（すき間）があると、すき間に水が入り込むようになって、すき間を起
点として腐食が生じるようになる（すき間腐食）。
【００２０】
　しかしながら、本実施形態においては、基材１１の主面１１Ａ及び複数の球状部材１２
１の表面を覆うようにして腐食防止層１２２を形成するようにしているので、上述のよう
なすき間を抑制することができ、これによってすき間腐食を抑制し、摺動部材１０（軸受
部材）を水中で長時間使用した場合においても、機械特性が経時的に劣化するのを抑制す
ることができる。
【００２１】
　このように本実施形態によれば、摺動部材１０を水中で長時間使用した場合においても
、軸１５から摺動部材１０を通して軸受基材に流れる腐食電流を遮断することで軸の腐食
を防止することができるとともに、長期に亘って高い機械特性を呈することができる。
【００２２】
　基材１１は耐食性及び機械特性に優れた、鉄及びクロムからなるステンレス鋼、鉄、ク
ロム、及びニッケルからなるステンレス鋼、並びに鉄、クロム、ニッケル、モリブデン、
マンガン、シリコン、ニオブ及びチタンからなるステンレス鋼から構成することができる
。　
【００２３】
　中間層１２を構成する球状部材１２１も同じく耐食性及び機械特性に優れた、鉄及びク
ロムからなるステンレス鋼、鉄、クロム、及びニッケルからなるステンレス鋼、並びに鉄
、クロム、ニッケル、モリブデン、マンガン、シリコン、ニオブ及びチタンからなるステ
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ンレス鋼から構成することができる。
【００２４】
　腐食防止層１２２は、電気的絶縁性を有していれば如何なる材料から構成してもよいが
、以下に説明する製造方法に起因して融点の低いフッ素樹脂、特にはパーフルオロエチレ
ン樹脂（融点３００～３１０℃）、テトラフルオロエチレン・ヘキサフルオロエチレン共
重合体（融点２６０℃）から構成することが好ましい。なお、これらの樹脂及び共重合体
には、必要に応じて樹脂系、セラミックス系、金属系の充填材、例えばウィスカーや繊維
、粒子状の充填材を含有させることができる。
【００２５】
　摺動層１３は所定の樹脂材料から構成することができ、例えば四フッ化エチレン樹脂（
融点３２７℃）、パーフルオロエチレン系樹脂（融点３００～３１０℃）、ヘキサフルオ
ロプロピレン樹脂（融点２６０℃）、ポリエーテルエーテルケトン樹脂（融点３３４℃）
、ポリフェニレンサルファイド樹脂（融点２８０℃）などを使用することができる。四フ
ッ化エチレン樹脂などのフッ素系樹脂は摩擦係数が低いが、機械特性が若干低い。一方、
ポリエーテルエーテルケトン樹脂などの樹脂は摩擦係数は高いが、機械特性も高い。した
がって、摺動層１３、すなわち摺動部材１０に対して要求される特性を適宜考慮して、最
適な材料を選択する必要がある。
【００２６】
　但し、本実施形態で示すように、摺動部材１０を軸受部材として使用する場合において
、摺動部材１０の機械特性は基材１１によってある程度担保されているので、摺動層１３
は主として摩擦係数が低く、摺動特性に優れることが好ましい。したがって、上述した材
料の中でもフッ素系樹脂、特に四フッ化エチレン樹脂が好ましい。なお、これらの樹脂材
料は、機械特性向上の観点からウィスカーや繊維、粒子等の充填材を含有させている。
【００２７】
　樹脂材料に含有させる充填材は、炭素及びグラファイトの少なくとも一方を含む繊維及
び粒子からなる充填材、さらには、チタン酸カリウム、ホウ酸アルミニウム及び酸化亜鉛
の少なくとも一種のウィスカー、繊維及び粒子からなる追加の充填材を含む。これらの充
填材は、特に、摺動する相手部材がステンレス鋼等からなる場合において、相手部材を摩
耗させたり、損傷させたりすることなく、高い耐摩耗性を有することができる。　
【００２８】
　次に、本実施形態の摺動部材１０の製造方法について説明する。図３～図６は、摺動部
材１０の製造方法の一例を示す工程図である。なお、図３～図６は、図２に示す摺動部材
１０の断面図に関連させて、摺動部材１０の製造過程における各工程の状態を示したもの
である。
【００２９】
　最初に、図３に示すように、金型１７を準備し、この金型１７内に基材１１を配置し、
基材１１の主面１１Ａ上に図示しないろう材を塗布する。次いで、基材１１の主面１１Ａ
上に、複数の球状部材１２１を所定のピッチで配置するとともに、基材１１及び球状部材
１２１、並びにろう材を減圧雰囲気下、加熱してろう材を溶融させ、その後、冷却するこ
とによって、複数の球状部材１２１を基材１１の主面１１Ａ上にろう材を介して結合する
（ろう付け接合法）。
【００３０】
　なお、ろう材を用いる代わりに、固相拡散接合法により、複数の球状部材１２１を基材
１１の主面１１Ａに対して直接結合させることもできる。
【００３１】
　次いで、フッ素樹脂等の原料粉末をあらかじめ有機溶媒中に溶解あるいは分散させて溶
液あるいは分散液を得、この溶液あるいは分散液に複数の球状部材１２１を結合した基材
１１を含浸させながら、この溶液あるいは分散液を基材１１の主面１１Ａ及び複数の球状
部材１２１の表面に塗布及び乾燥することによって、上記原料粉末を基材１１の主面１１
Ａ及び複数の球状部材１２１上に付着させる。その後、上記原料粉末を加熱して溶融処理
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させることによって腐食防止層１２２を形成する。
【００３２】
　なお、原料粉末の加熱溶融処理は、以下に説明する摺動層１３を形成する際の焼成の工
程において同時に行うことができる。この場合、腐食防止層１２２を形成する場合の工程
を別途設ける必要がないので、摺動部材１０の製造工程を簡略化することができる。
【００３３】
　次いで、図４に示すように、摺動層１３の原料粉末である四フッ化エチレン樹脂等の原
料粉末１３Ｘを、複数の球状部材１２１を内包した腐食防止層１２２上に分散配置させる
とともに、分散配置した原料粉末１３Ｘ上に不織布１６及び圧力伝達媒体１８を配置する
。なお、不織布１６及び圧力伝達媒体１８は、後に上パンチを用いて圧縮成型した際に、
当該上パンチの離型性を向上させるためのものであり、このような観点から、圧力伝達媒
体１８としては、摩擦係数の低いフッ素系樹脂、特には四フッ化エチレン樹脂の粉末から
構成することが好ましい。
【００３４】
　なお、この工程において、原料粉末１３Ｘの一部は腐食防止層１２２で被覆後の多孔質
構造の第２の空孔１２２Ａに充填されるようになる。
【００３５】
　次いで、図５に示すように、不織布１６及び圧力伝達媒体１８を介し、上パンチ１９を
用いて原料粉末１３Ｘを圧縮成型するとともに、所定の温度で加熱して原料粉末１３Ｘを
焼成させ、摺動層１３を形成する。なお、上述したように、図５に示す工程において、原
料粉末Ｘを焼成する際に併せて腐食防止層１２２の原料粉末を加熱溶融処理させ、当該腐
食防止層１２２を形成することもできる。
【００３６】
　上記加熱温度は、原料粉末１３Ｘを四フッ化エチレン樹脂等の低融点のフッ素系樹脂か
ら構成する場合は、４００℃以下の温度に設定する。また、腐食防止層１２２を図５に示
す工程において、その原料粉末を上述のようにパーフルオロエチレン樹脂等とし、上記同
様に４００℃以下の温度で加熱することにより、原料粉末１３Ｘの焼成と同時に加熱溶着
処理することができ、目的とする腐食防止層１２２を形成することができる。
【００３７】
　なお、この工程において、原料粉末１３Ｘは中間層１２の多孔質構造の第２の空孔１２
２Ａ内に十分に充填される。この際、空孔内にすき間が生じたとしても、上述のように、
中間層１２を構成する腐食防止層１２２によって、第１の空孔１２１Ａのすき間が生じる
ような箇所には予め腐食防止層１２２が形成されて、当該すき間を埋設しているので、す
き間腐食の原因となるすき間の生成を抑制することができる。
【００３８】
　次いで、図６に示すように、上パンチ１９を開放した後、不織布１６及び圧力伝達媒体
１８を除去することによって、図１及び図２に示すような目的とする摺動部材１０を得る
ことができる。
【００３９】
　上記例では、金型１７内で基材１１上に中間層１２を形成したが、金型１７外で、基材
１１上に中間層１２を予め形成した後、図４に関連させて説明する、摺動層１３を形成す
る段階で、基材１１及び中間層１２を含むアセンブリを金型１７内に配置するようにする
こともできる。
【００４０】
　なお、本実施形態の摺動部材１０（軸受部材）は、例えば、水車、水車発電機、ポンプ
などの水力機械における摺動部材（軸受部材）として好適に用いることができる。
【００４１】
（第２の実施形態）
　図７は、本実施形態における水中摺動部材の概略構成を示す断面図である。なお、本実
施形態の水中摺動部材の外観図は、第１の実施形態における図１に示す形態と同様の構成
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を有する。
【００４２】
　図７に示すように、本実施形態の水中摺動部材（以下、「摺動部材」と略す場合がある
）２０は、中間層２２の構成が、図２に示す第１の実施形態における中間層１２の構成と
異なるのみで、その他の構成については同様であるので、本実施形態において、中間層２
２の構造を中心に説明する。なお、図１及び図２に示す構成要素と同一あるいは類似の構
成要素については、同一の参照符号を用いている。
【００４３】
　図７に示すように、本実施形態の摺動部材２０は、第１の金属材料からなる基材１１と
、この基材１１に接合され、第２の金属材料からなる多孔質構造の中間層２２と、少なく
とも中間層２２の多孔質構造の空孔２２１Ａ内に一部が溶融して充填された腐食防止層２
２２と、少なくとも腐食防止層２２２上に形成され、樹脂材料からなる摺動層１３とを有
している。この樹脂材料は、機械特性向上の観点からカーボン繊維等の導電性のある充填
材を含有している。なお、本実施形態における摺動部材２０も、第１の実施形態における
摺動部材１０と同様に、軸受として機能させることができる。
【００４４】
　中間層２２は、第２の金属材料からなり、例えば、複数のパンチングプレートのパンチ
穴の少なくとも一部が連通するように積層させて、その厚さ方向に沿った断面が、例えば
Ｔ字型の複数の楔型部材２２１が基材１１の主面１１Ａ上に、この主面１１Ａと結合する
ようにして形成され、多孔質構造を構成している。腐食防止層２２２は、基材１１の主面
１１Ａ及び複数の楔型部材２２１の表面を覆うように形成されている。
【００４５】
　本実施形態の水中摺動部材は、基材１１の主面１１Ａ及び複数の楔型部材２２１の表面
を覆うようにして腐食防止層１２２を形成するようにしているので、摺動層１３の樹脂材
料がカーボン繊維等の導電性のある充填材を含む場合であっても、水中環境において軸１
５から摺動部材１０を通して軸受基材に流れる腐食電流を遮断することができ、軸の腐食
を防止することができる。
【００４６】
　また、水中環境において中間層２２の多孔質構造の第１の空孔２２１Ａ内に樹脂材料が
充填されない部分（すき間）があると、すき間に水が入り込むようになって、すき間を起
点として腐食が生じるようになる（すき間腐食）。
【００４７】
　しかしながら、本実施形態においては、基材１１の主面１１Ａ及び複数の楔型部材２２
１の表面を覆うようにして腐食防止層２２２を形成するようにしているので、上述のよう
な第１のすき間を抑制することができ、これによってすき間腐食を抑制し、摺動部材２０
（軸受部材）を水中で長時間使用した場合においても、機械特性が経時的に劣化するのを
抑制することができる。
【００４８】
　このように本実施形態によれば、摺動部材２０を水中で長時間使用した場合においても
、軸１５から摺動部材２０を通して軸受基材に流れる腐食電流を遮断することで軸の腐食
を防止することができるとともに、長期に亘って高い機械特性を呈することができる。
【００４９】
　なお、その他の特徴、例えば、中間層２２の楔型部材２２１の構成材料等は第１の実施
形態における摺動部材１０における球状部材１２１と同一であるので、説明を省略する。
【００５０】
　本実施形態の摺動部材２０の製造方法は、基本的には、中間層２２の多孔質構造が複数
の球状部材１２１で構成される代わりに、複数の楔型部材２２１で構成される点で異なり
、その他の点については、図３～図６に示すような工程を経て得ることができる。
【００５１】
　なお、複数の楔型部材２２１は、複数の球状部材１２１のように、予め断面形状がＴ字
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型の複数の楔型部材２２１を準備し、これらを複数の球状部材１２１の代わりに用いるこ
ともできる。一方、例えば大きさの異なる複数のパンチ穴が形成された２枚の板状部材を
、当該パンチ穴が重複するようにして積層することによって、複数の楔型部材２２１とす
ることもできる。
【００５２】
　図８及び図９は、パンチ穴が形成された２枚の板状部材を用いて複数の楔型部材２２１
を形成する場合の一例を示す工程図である。
【００５３】
　図８に示すように、基板１１の主面１１Ａ上に、パンチ穴２２１－２Ａが形成された下
板状部材２２１－２Ｘをろう付け等によって結合配置し、次いで、図９に示すように、パ
ンチ穴２２１－１Ａが形成された上板状部材２２１－２Ｘを、パンチ穴２２１－１Ａとパ
ンチ穴２２１－２Ａとが一致するようにして、ろう付け等によって下板状部材２２１－１
Ｘに対して結合配置する。この結果、図７に示すような楔型部材２２１を形成することが
できる。
【００５４】
　なお、その他の腐食防止層１２２や摺動層１３等を形成する工程は、図３～図６に示す
工程と同じであるので、説明を省略する。
【００５５】
　本実施形態の摺動部材２０（軸受部材）は、例えば、水車、水車発電機、ポンプなどの
水力機械における摺動部材（軸受部材）として好適に用いることができる。
【００５６】
　上記第１の実施形態及び第２の実施形態においては、中間層１２及び２２の多孔質構造
を構成する部材を球状及び楔型としたが、中間層１２及び２２の多孔質構造が摺動層１３
に対するアンカー効果を奏するという要件を満足すれば、上記部材の形状は特に限定され
るものではない。例えば、中間層１２及び２２の多孔質構造の空孔は貫通していなくても
よい。
【実施例】
【００５７】
（実施例１）
　まず、円筒形状を持つＳＵＳ３１６ステンレスからなる基材１１の主面１１ＡにＡｇ－
５６質量％Ｃｕろう材を塗布し、直径３ｍｍのＳＵＳ３１６ステンレスからなる複数の鋼
球１２１をその上に散布した後、１０５０℃、１０－３Ｔｏｒｒの真空中で加熱処理を行
い、複数の鋼球１２１を基材１１の主面１１Ａに結合させ、多孔質構造を形成した。
【００５８】
　次いで、基材１１の主面１１Ａ及び複数の鋼球１２１の表面に、テトラフルオロエチレ
ン・ヘキサフルオロプロピレン共重合体の樹脂粉末を溶媒に分散してなる分散液を塗布し
、乾燥させるという工程を、最終的な厚さが０．５ｍｍとなるまで繰り返し、基材１１の
主面１１Ａ及び複数の鋼球１２１の表面に上記樹脂粉末を付着させた。
【００５９】
　次いで、基材１１及び複数の鋼球１２１を内包し、腐食防止層１２２を含む中間層１２
からなるアセンブリを金型１７内に配置し、このアセンブリ上に３０質量％炭素繊維を含
有した四フッ化エチレン樹脂の原料粉末を充填した。炭素繊維は、直径７～１０μｍ、長
さ３ｍｍの短繊維を用いた。
【００６０】
　次いで、原料粉末上に厚さ０．３ｍｍの不織布１６及びＰＴＦＥからなる圧力伝達媒体
（粉末）１８を配置し、平面形状を有する成形パンチ１９により、圧力５０ＭＰａで一方
向に圧縮成形した。
【００６１】
　次いで、不織布１６及び圧力伝達媒体１８を除去した後、上記原料粉末の成型体を３７
０℃、２時間加熱し、成型体を加熱溶融して摺動層１３を形成するとともに、基材１１の
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主面１１Ａ及び複数の鋼球１２１の表面に付着した樹脂粉末を加熱溶融して、当該表面に
腐食防止層１２２を形成した。
【００６２】
　このようにして得た摺動部材の腐食電流の流れ具合を調べたところ、腐食電流は遮断さ
れ、すき間腐食が生じないことを確認した。
【００６３】
　以上説明した少なくともひとつの実施形態によれば、水中環境において長時間使用した
場合においても、機械特性が経時的に劣化するのを抑制することができる。
【００６４】
　以上、本発明のいくつかの実施形態を説明したが、これらの実施形態は例として掲示し
たものであり、発明の範囲を限定することは意図していない。これら新規な実施形態は、
その他の様々な形態で実施されることが可能であり、発明の要旨を逸脱しない範囲で、種
々の省略、置き換え、変更を行うことができる。これら実施形態やその変形は、発明の範
囲や要旨に含まれるとともに、特許請求の範囲に記載された発明とその均等の範囲に含ま
れる。
【符号の説明】
【００６５】
　１０　水中摺動部材（軸受部材）
　１１　基材
　１１Ａ　基材の主面
　１２、２２　中間層
　１２１　球状部材
　１２２　腐食防止層
　１３　摺動層
　１５　軸
　２０　水中摺動部材（軸受部材）
　２２１　楔型部材
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