2.4.2.4.1
Resoles
The reaction of phenol and excess formaldehyde in the presence of base is characterized by low-molecular-weight prepolymers that are soluble in base and contain a large degree of methylol groups (-CH2OH). These prepolymers are processed to a workable viscosity (resites) and then cured to an in​tractable solid of high crosslink density. Water is lost as a volatile (as much as 10-12% of the resin by weight).
2.4.2.4.2
Novolacs
The second type of phenolic consists of excess phenol reacted in the presence of an acid catalyst with formaldehyde. These prepolymer resins are complex mixtures of low molecular weight materials slightly soluble in acids and exhibiting random methylene (-CH2) at the ortho-, para-, and ortho-para-positions on the aromatic ring. Unless a large excess of phenol is present, the material will form an in​fusible resin. The excess phenol used to moderate the processing viscosity can be varied as the applica​tion requires. Both water and formaldehyde are volatile products.
2.4.2.8.1  Silicone
The silicones are a synthetic resin, composed primarily of organosilicon. The term silicone resin is a general term used for high temperature poly methyl siloxane. Silicone resins are available from a low viscosity liquid to a solid friable resin.
The silicone resin is used where high temperature stability, weatherability, good electrical properties and moisture resistance are required. These excellent properties have allowed the silicone resin to be used in laminates, varnishes, mineral filled molding compounds, and long glass fiber molding compounds. The silicone resin has been used as an impregnant for mica paper, flexible glass tape, glass cloth, and mica products. The molding compounds may be processed by conventional methods: injection, com​pression, and transfer molding. The cure temperature varies from 250°F to 450°F (120°C to 230°C). The cure time varies from 30 minutes to 24 hours, depending upon cure temperature, wall thickness of molded part, and the desired cured properties. In some applications, additional post cure will be required.
ПЕРЕВОД
2.4.2.4.1
Резольные смолы
Реакция фенола и избытка формальдегида в присутствии основания характеризуется образованием низкомолекулярных преполимеров, растворимых в основаниях и содержащих в значительной степени метилоловые группы (-CH2OH). Эти полимеры перерабатывают до приемлемой вязкости (резиты) и затем отверждают до труднообрабатываемого твёрдого состояния с высокой плотностью поперечных молекулярных связей. Вода, как летучий компонент, теряется (10-12% массы смолы).
2.4.2.4.2
Новолачные смолы
Второй тип фенолоальдегидных смол состоит из избытка фенола, реагирующего в присутствии кислотного катализатора с формальдегидом. Эти преполимерные смолы являются сложной смесью низкомолекулярных материалов, малорастворимых в кислотах и имеющих случайные метиленовые группы (-CH2) в орто- пара- и орто-пара-положении ароматического кольца. При отсутствии большого избытка фенола получается тугоплавкая смола. Избыток фенола, используемый для смягчения получаемой вязкости, может различаться в зависимости от требований последующего назначения. Как вода, так и формальдегид, являются летучими веществами.
2.4.2.8.1  Силикон
Силиконы – это синтетическая смола, состоящая в основном из кремнийорганического вещества. Термин силиконовая смола – это общий термин, используемый для высокотемпературного полиметилсилоксана. Силиконовые смолы доступны в формах от низковязких жидкостей до твёрдой хрупкой смолы.

Силиконовую смолу используют там, где требуются высокая термостойкость, способность переносить атмосферные условия, хорошие электрические свойства и влагостойкость. Эти отличные свойства позволяют использовать силиконовую смолу в ламинатах, лаках, минеральных наполнителях формовочных композитов и формовочных композитах, армированных длинным стекловолокном. Силиконовую смолу используют в качестве пропитывающего вещества для листовой слюды, гибких лент из стекла, стеклоткани, и продукции из слюды. Формованные композиты могут быть получены традиционными методами: литьём, компрессией и литьевым прессованием. Температура отверждения варьирует от 250 °F до 450 °F (120-230 °C). Время отверждения варьирует от 30 минут до 24 часов в зависимости от температуры отверждения, толщины стенок отверждаемого элемента и желаемых свойств. В некоторых случаях требуется дополнительное последующее отверждение.
