1. Магнитные стали и сплавы. Основными магнитными характеристика-
ми сталей и сплавов являются следующие свойства: остаточная индукция
Вr, коэрцитивная сила Нc и магнитная проницаемость μ. Если магнитная
проницаемость больше единицы, то такие тела называются парамагнитны-
ми, а если меньше единицы – диамагнитными. Частным случаем пара-
магнитных тел являются ферромагнитные тела — железо, никель и ко-
бальт, магнитная проницаемость которых во много раз больше, чем у дру-
гих парамагнитных тел.
Магнитные сплавы в зависимости от значений коэрцитивной силы и
магнитной проницаемости делят на магнитотвердые – сплавы с боль-
шой коэрцитивной силой(Нс > 4 кА/м) и малой магнитной проницаемо-
стью (их применяют для постоянных магнитов) и магнитомягкие, для ко-
торых характерны малая коэрцитивная сила (Нс < 4 кА/м) и высокая маг-
нитная проницаемость (трансформаторная и динамная стали).
Магнитомягкие стали и сплавы. К ним относятся железоникелевые
сплавы (пермаллои) и ферриты, электротехническое железо (армко-
железо), электротехническая сталь,
Электротехническое железо (марки Э, ЭА, ЭАА) содержит не более 0,4%
углерода, имеет высокую магнитную проницаемость и малую коэрцитивную
силу (Нс = 64…96 А/м). Применяется для изготовления сердечников, по-
люсных наконечников электромагнитов и др.
Электротехническая сталь (Э11, Э12, ... Э48) содержит до 4,8% крем-
ния. Растворяясь в феррите, кремний сильно искажает кристаллическую
решетку, увеличивает магнитную проницаемость, снижает коэрцитивную
силу.
Более высокие магнитные свойства имеет крупнозернистая листовая
электротехническая сталь с преимущественным расположением зерен
вдоль листа.
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Первая цифра в обозначении указывает на среднее содержание кремния в
процентах, вторая – гарантированные электрические и магнитные свойства.
Железоникелевые сплавы (пермаллои) содержат 45…80% никеля, их до-
полнительно легируют хромом, кремнием, молибденом. Магнитная прони-
цаемость этих сплавов очень высокая. Наиболее высокие свойства имеют
пермаллои марки 79НМ (79% Ni и 4% Мо).
Пермаллои применяют в аппаратуре, работающей в слабых магнитных
полях (в аппаратуре связи).
Ферриты – магнитомягкие материалы получаемые спеканием смеси по-
рошков оксида железа Fe2O3 и оксидов двухвалентных металлов (ZnO,
NiO, MgO и др.). В отличие от других магнитомягких материалов у ферри-
тов очень высокое удельное электрическое сопротивление (r= 1012 Ом·см), что
определяет их применение в устройствах, работающих в области высоких
и сверхвысоких частот.





3. 3.3.1.    Катодное распыление.
    3.3.1.1.    Принципиальная схема установки и характеристики метода.
              Принципиальная схема установки приведена на рисунке 4 [4]. 
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Рис.4    Схема установки для нанесения покрытий катодным распылением:
        1 – камера; 2 – катод; 3 – заземленный экран; 4 – заслонка; 5 – подложка;
        6 – заземленный анод; 7 – резистивный нагреватель подложки.

               Метод осуществляется следующим образом. Вакуумный объем, содержащий анод и катод, откачивают до давления 10-4 Па, после чего производят напуск инертного газа (обычно это Ar при давлении 1-10 Па). Для зажигания тлеющего разряда между катодом и анодом подается высокое напряжение 1-10 кВ. Положительные ионы инертного газа, источником которого является плазма тлеющего разряда, ускоряются в электрическом поле и бомбардируют катод, вызывая его распыление. Распыленные атомы попадают на подложку и оседают в виде тонкой пленки [5].
              Преимущества метода катодного распыления в следующем: 
· безынерционность процесса 
· низкие температуры процесса
· возможность получения пленок тугоплавких металлов и сплавов (в том числе и многокомпонентных)
· сохранение стехиометрического исходного материала при напылении
· возможность получения равномерных по толщине пленок
              Метод имеет недостатки:
· низкая скорость осаждения (0.3-1 нм/с)
· загрязнение пленок рабочим газом вследствие проведения процесса при высоких давлениях
· [bookmark: _GoBack]низкая степень ионизации осаждаемого вещества
             С целью снижения степени загрязнения покрытий, повышения их адгезии рекомендуется поддерживать температуру подложки в процессе осаждения достаточно высокой (400…500 °С). В ряде случаев для получения качественных покрытий используют бомбардировку растущей пленки ионами инертного газа, что достигается путем подачи на подложку отрицательного потенциала либо применением дополнительного ионного источника.

При подаче на подложку потенциала смещения одновременно с процессом осаждения покрытия происходит распыление растущего покрытия, которое, как правило, является неоднородным и определяется структурой поверхностного электрического поля. Поэтому при определенных условиях может наблюдаться селективное распыление и даже полное удаление покрытия в определенных местах. Другой особенностью технологии получения покрытий катодным распылением является резкое снижение скорости напыления покрытия при реактивном распылении в результате образования на мишени химического соединения, имеющего низкую электрическую проводимость. 

Так как скорость осаждения покрытий катодным распылением является низкой, она используется, в основном, для получения тонких защитных и антифрикционных покрытий на прецизионных деталях машин и приборов (опоры газовых подшипников, приборные подшипники скольжения и качения). В качестве материала покрытия используют дисульфид молибдена, золото, серебро, свинец, индий.
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