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Останні роки спостерігається підвищений інтерес до застосування вуглеводневих холодоагентів 

у парокомпресійному холодильному обладнанні. Але в літературі практично відсутні данні з кри-

вої розшарування розчинів холодоагенту R290 в синтетичних компресорних мастилах та данні з 

молярної маси цих мастил. Ця інформація потрібна для моделювання теплофізичних властивос-

тей розчинів холодоагент/мастило. У статті наведено результати дослідження середньої моляр-

ної маси поліефірного компресорного мастила ProEco® RF 22S і алкілбензольного компресорного 

мастила RENISO SP46, які рекомендоване для використання у холодильному обладнанні з холодоа-

гентом R290. Розглянуто методичні проблеми, пов’язані з експериментальним вивченням моляр-

ної маси компресорних мастил. Визначення молярної маси виконано ебуліоскопічним методом. 

Наведено опис експериментальної установки, що реалізує ебуліоскопічний метод, методика про-

ведення дослідження та результати проведених тарувальних експериментів. Розширена невизна-

ченість отриманих даних не перевищує 5%. Наведено опис експериментальної установки для дос-

лідження  параметрів фазової рівноваги розчинів холодоагенту у компресорному мастилі. Наве-

дено результати експериментального дослідження розчинності холодоагенту R290 в компресор-

них мастилах ProEco® RF 22S і RENISO SP46 в інтервалі температур від мінус 58 до 62 °С і ши-

рокому інтервалі концентрацій холодоагенту. Показано, що холодоагент R290 розчиняється в 

компресорних мастилах ProEco® RF 22S і RENISO SP46 у всьому інтервалі параметрів стану ха-

рактерних для роботи холодильного обладнання, в якому застосовується холодоагент R290. З 

урахуванням отриманих даних компресорні мастила ProEco® RF 22S і RENISO SP46 рекомендо-

вані для застосування в холодильному обладнанні при температурах кипіння вище мінус 30 °С. 

Ключові слова: Експеримент; Компресорне мастило; Холодоагент R290; Молярна маса; Ебуліо-

скопічний метод; Розчинність; Концентрація 
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1. Вступ  

 

Прогрес у вирішенні завдань теплофізичного 

моделювання властивостей реальних робочих тіл 

холодильного обладнання, під якими слід розуміти 

розчини холодоагент/компресорне мастило (РХМ), 

неможливий без інформації про молярну масу за-

стосовуваних мастил. У свою чергу, відсутність 

даних про термодинамічні властивості і коефіцієн-

ти переносу РХМ значною мірою ускладнює ви-

вчення процесів теплообміну в випарнику і кон-

денсаторі холодильної машини, а також розробку і 

реалізацію заходів, спрямованих на підвищення 

ефективності холодильного обладнання. 

Разом з тим, даних з молярної маси та кривої 

розшарування розчинів промислових зразків ком-
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пресорних мастил з перспективними на сьогодні 

холодоагентами в літературі міститься вкрай не-

достатньо [1-10]. 

Причин, що зумовили таку ситуацію декілька. 

По-перше, номенклатура застосовуваних в холо-

дильній техніці компресорних мастил надзвичайно 

широка [4]. Як і раніше в практиці холодильного 

машинобудування широко застосовуються міне-

ральні компресорні мастила, які можуть бути 

отримані як при переробці нафти, так і за рахунок 

формування багатокомпонентних сумішей вугле-

воднів, синтезованих хімічним шляхом. В сучас-

них холодильних компресорах, що працюють на 

галоїдопохідних озононеруйнівних холодоагентах, 

використовуються мастила на поліефірній основі 

(POE) або на основі поліалкіленгліколевих з’єд-

нань (PAG). По-друге, для поліпшення окремих 

експлуатаційних характеристик компресорних ма-

стил в їх складові вводять різні присадки: в’яз-

косні, антиокислювальні, антикорозійні, антипін-

ні, що знижують температуру застигання, що пок-

ращують протизношувальні якості, а також бага-

тофункціональні. По-третє, склад промислових 

зразків мастил завжди невідомий, оскільки він є 

комерційною тайною. 

Крім того, складність і багатоваріантність 

складу поліалкіленгліколевих, алкілбензольних, 

нафтенових, парафінових і др. мастил, а також на-

явність в них технологічних присадок, ставлять 

під сумнів можливість розробки та використання 

будь-яких узагальнених кореляцій, призначених 

для визначення їх середньої молярної маси і роз-

рахунку теплофізичних властивостей РХМ. Хоча 

спроби створення подібних кореляцій відомі. На-

приклад, в роботі [1] наведено ряд рівнянь для ро-

зрахунку молярної маси поліефірних мастил, які 

рекомендується використовувати при припущенні, 

що зазначені мастила можна розглядати як гіпоте-

тично чисті рідини. В роботі [2] для спрощення 

процедури термодинамічного моделювання вво-

диться поняття «універсального» мастила і пропо-

нується модель для розрахунку властивостей ком-

пресорних мастил незалежно від їх типу і складу. 

У довіднику [3] наведена обмежена інформація 

про молярні маси компресорних мастил різного 

хімічного складу, які призначені для застосування 

в обладанні, що працює на хлорвмісних і хлорф-

торвмісних холодоагентах. Однак відомості про 

мастила, холодоагенти і їх розчини з мастилами, 

що містяться в цьому довіднику, не є повними й 

достатніми і потребують оновлення з урахуванням 

тенденцій переходу холодильної промисловості на 

перспективні холодоагенти. 

Правильний вибір мастила сприяє довготри-

валій і надійній роботі компресора. До мастил 

пред’являють певні вимоги залежно від умов їх 

роботи, виду холодоагенту, температур його ки-

піння та конденсації і т.д. 

Взаємна розчинність мастила з холодоагента-

ми має суттєвий вплив на характеристики та робо-

ту холодильної машини і компресора. Охолоджен-

ня, енергетичні показники, пускові характеристи-

ки компресора, теплообмін в апаратах, циркуляція 

мастила та надійність компресора в значній мірі 

визначаються теплофізичними властивостями реа-

льного робочого тіла – РХМ. 

Основне протиріччя при виборі мастила для 

парокомпресійної холодильної машини полягає в 

тому, що кращі умови змащення і ущільнення 

компресорів досягаються при використанні мастил 

з низькою розчинністю, в той час як нормальна 

циркуляція мастила в системі забезпечується при 

добрій взаємній розчинності з холодоагентом. Хо-

лодоагенти з необмеженою розчинністю утворю-

ють з мастилом гомогенні розчини в будь-якій 

пропорції. Холодоагенти з обмеженою розчинніс-

тю змішуються з мастилами тільки в певних інтер-

валах температур і концентрацій. При досягненні 

критичної температури розшарування, розчин роз-

діляється на дві рідкі фази, що мають різні концен-

трації.  

Розчинене в рідкому холодоагенті мастило 

знижує холодопродуктивність компресорної сис-

теми. Оскільки тиск розчину холодоагент/мастило 

нижче тиску чистого холодоагенту, при заданій 

температурі кипіння у випарнику тиск і дійсна хо-

лодопродуктивність, холодильний коефіцієнт зме-

ншуються, а робота стиснення збільшується зі збі-

льшенням концентрації мастила в циркулюючому 

робочому тілі і зі зменшенням фіктивного перегрі-

ву в випарнику. 

Таким чином розчинність мастила в холодо-

агенті має важливе значення для нормальної цир-

куляції мастила та повернення його в компресор. 

Актуальність проблеми вивчення розчинності 

холодоагентів в мастилах продиктоване вирішен-

ням глобальних еколого-енергетичних проблем, 

пов’язаних із заміною галоїдопохідних холодаген-

тів на альтернативні, які мають нульовий потен-

ціал озонового руйнування і низьке значення по-

тенціалу глобального потепління. Одним з таких 

холодоагентів, який призначений для заміни холо-
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доагенту R22 (та запропонованих для його заміни 

численних сумішевих холодоагентів) є пропан 

(R290). 

На жаль в літературі практично відсутня ін-

формація не тільки про теплофізичні властивості 

розчинів R290/компресорне мастило, та й дані про 

криву розшарування пропану з мінеральними і син-

тетичними мастилами. 

 

2. Об’єкти дослідження 

 

При проведенні експериментальних дослі-

джень було використано наступні речовини:   

– промисловий зразок компресорного мастила 

ProEco® RF 22S (поліефірне) фірми BASF вироб-

ництва Emgard®, в’язкість 22,26 мм
2
/с при 40 °C; 

– промисловий зразок компресорного мастила 

RENISO SP46 (алкілбензольне) фірми FUCHS 

(fuchs petrolub se), в’язкість 46 мм
2
/с при 40 °C; 

– холодоагент R290 (пропан, C3H8) CAS № 74-

98-6, з чистотою 98 %.  

В табл. 1 наведено більш детально основні ха-

рактеристичні параметри двох мастил (за даними 

виробників). 

 

Таблиця 1 – Характеристичні параметри компре-

сорних мастил RENISO SP46 та ProEco® RF 22 S 

Основні параметри 
RENISO 

SP46 

ProEco® 

RF 22 S 

В’язкість при 20 ºС, мм
2
/с 170 - 

В’язкість при 40 ºС, мм
2
/с 46 22,26 

В’язкість при 100 ºС, мм
2
/с 5,1 4,08 

Густина при 15 ºС, кг/м
3
 872 949 

Температура спалаху, ºС 175 204 

Температура застигання, ºС -42 -57 

Число нейтралізації, мгКОН/г 0,03 0,01 

Число омилення, мгКОН/г 1,1 2,7 

Вміст води, мг/кг <30 40 

 

3. Дослідження середньої молярної маси 

мастил 

3.1 Експериментальна установка та мето-

дика експерименту 

 

Для визначення середньої молекулярної маси 

компресорних мастил була створена експеримен-

тальна установка, яка реалізує ебуліоскопічний 

метод [11]. Цей метод заснований на вимірюванні 

різниці температур кипіння чистого розчинника і 

його розчину з досліджуваною речовиною в рам-

ках припущення про те, що розчини з невеликою 

концентрацією розчиненої речовини можуть розг-

лядатися як ідеальні. Принципова схема установки 

зображена на рисунку 1. 

 
Рисунок 1 – Схема експериментальної установки 

для дослідження середньої молярної маси компре-

сорних мастил: 1 – термостат U-T Typ U 10;         

2 – скляний конденсатор; 3 – мультіметр Time 

Electronics 50656 ½; 4 – джерело постійного 

струму Electronics PromTools powerSupply 30V 

50A; 5 – заправочна магістраль; 6 – насос Котре-

ля; 7 – скляна вимірювальна комірка; 8 – нагрівач; 

9 – розчин бензол/мастило; 10 – воронка,               

11 – платиновий термометр опору 50 Ом;                

12 – пристрій відводу конденсату бензолу в кипля-

чий розчин бензол/компресорне мастило 

 

Основні елементи вимірювальної комірки 

встановлено в скляній комірці 7, яка з’єднана з ат-

мосферою через конденсатор 2. Як розчинник в 

експериментах використовувався бензол (CAS          

№ 71-43-2) чистотою 99,5% Для нагріву розчин-

ника (бензолу) до температури кипіння і підтрим-

ки необхідної температури під час проведення ек-

сперименту використовувалися нагрівач 8, розмі-

щений всередині скляної комірки і джерело пос-

тійного струму 4 Electronics PromTools powerSup-

ply 30V 50A. 

Різниця температур кипіння чистого розчин-

ника (бензолу) і його розчину з мастилом вимірю-

валася платиновим термометром опору 11. Опір 

термометра визначався мультіметром 3 з абсолют-

ною похибкою 0,1 °C. Виконаний аналіз показує, 

що розширена невизначеність різниці температур 
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кипіння бензолу і розчинів бензол/компресорне 

мастило не перевищувала 2 %. Для зменшення 

впливу перегріву киплячої рідкої фази розчину 

бензол/компресорне мастило на показання термо-

метра використовувався насос Котреля 6. Для 

кращого теплового контакту між термометром і 

киплячим розчином, що поступає з насосу Котре-

ля, на термометрі встановлена воронка 10. Заван-

таження досліджуваних зразків мастил в вимірю-

вальну комірку проводилося через заправну магіс-

траль 5. Повернення частини розчинника, що 

сконденсувався, в комірку 7 забезпечувалося скля-

ним конденсатором 2, через який прокачувалася 

вода з термостата 1 з постійною температурою         

25 °С. Для зменшення теплообміну з навколишнім 

середовищем вимірювальна комірка була ізольо-

вана шаром фторкаучука марки СКФ-26. 

В рамках застосованого методу дослідження 

[11] молярна маса зразків компресорних мастил 

розраховувалася за формулою 

 
 

еб

0С

K
M

Т С





      (1) 

де ΔT – різниця температур кипіння розчину й чи-

стого розчинника, K; C = mмастило/mбенз – відношен-

ня маси мастила, що міститься у розчині, до маси 

бензолу; Кеб – ебуліоскопічна константа розчин-

ника, яка може бути розрахована за формулою 
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кип бенз
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бенз

RT М
K

l


 

(2) 

де R – універсальна газова стала, Дж/(К·моль);   

Tкип – температура кипіння бензолу, K; Мбенз – мо-

лярна маса бензолу, кг/моль; lбенз – питома теплота 

паро-утворення бензолу, Дж/моль. 

 

3.2 Опис експерименту та результати 

 

Вимірювання різниці температур кипіння ро-

зчину і чистого розчинника проводилися при різ-

них складах розчину з метою отримання залежно-

сті комплексу ΔT/C від концентрації w. 

Оскільки ебуліоскопічна константа сильно за-

лежить від чистоти розчинника, при розрахунках 

молярної маси використовувалося значення Кеб, 

яке було отримано за результатами тарувального 

експерименту. В якості еталонної речовини з ві-

домою величиною молярної маси був застосова-

ний н-нонан (CAS № 111-84-2) с чистотою 99,9 

мас. %. За результатами проведеного дослідження 

отримано значення ебуліоскопічної константи бен-

золу Кеб = 2,60. Це значення відрізняється на 1,5 % 

від розрахованого за формулою (2) з використан-

ням інформації про властивості бензолу [12].  

З метою підтвердження достовірності отри-

маної інформації про молярні маси компресорних 

мастил був проведений тарувальний експеримент 

по знаходженню молярної маси зразкової речови-

ни – тетраліну (CAS № 119-64-2) с чистотою 99,9 

мас. %. Отримане в тарувальному експерименті 

значення молярної маси тетраліну склало 124,9 

г/моль, що відрізняється від довідникових даних 

(132,2 г/моль) на 5,6 %. З урахуванням чистоти 

використовуваних речовин (бензолу і тетраліну) 

наведені відхилення експериментальних і довід-

никових даних можна вважати прийнятними.  

Оскільки властивості реальних розчинів від-

хиляються від законів ідеальних розчинів, моляр-

ну масу розраховували з використанням значення 

комплексу ΔT/C, отриманого шляхом екстраполя-

ції залежності ΔT/C = f(w) на значення w=0. Зале-

жність комплексу ΔT/C від концентрації w для ви-

вчених мастил представлена на рисунку 2. Отри-

мані значення середньої молярної маси мастил на-

ведені в табл. 2. 

 
Рисунок 2 – Залежність комплексу ΔT/C  

від концентрації w 

 

Таблиця 2 – Середня молярна маса промислових 

зразків компресорних мастил 

Тип мастила Мастило 
Mмастила, 

г/моль 

Алкілбенольне RENISO SP46 777 

Поліефірне ProEco® RF 22 S 453 
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4. Дослідження розчинності холодоагенту 

R290 в мастилах 

 

4.1 Експериментальна установка та мето-

дика експерименту 

 

Принципова схема установки для досліджен-

ня кривої розшарування розчинів холодоагент/  

мастило зображена на рис. 3. Установка реалізує 

статичний метод вимірювання фазових рівноваг 

рідина-рідина. Вимірювальною коміркою 19 є 

скляна ампула з коваровим штуцером, до якого 

від’єднувався запірний «гарячий» вентиль V1. 

Ампула встановлювалася в рідинному термостаті 

(скляній посудині Дюара) 25. Термостат забезпе-

чений мішалкою 7 і електричними нагрівачами 2, 

6. Термостатувальною рідиною був пентан і уайт-

спіріт. Охолодження термостата здійснювалося 

парами азоту, що надходили в теплообмінник 24 з 

посудини Дюара 1, в якому за допомогою регуля-

тора 3 підтримувався певний рівень тиску, що за-

безпечувало сталість витрати азоту через теплооб-

мінник. Постійна температура (з коливаннями не 

більше 0,02 К) в термостаті підтримувалася за до-

помогою автоматичної системи регулювання, що 

складалася з датчика температури 4 (технічного 

платинового термометра опору), моста постійного 

струму 5, підсилювача 10, високоточного регуля-

тора температури 9 і нагрівача 6. 

 
Рисунок 3 – Принципова схема установки для ви-

мірювання густини і параметрів фазової рівноваги 

РХМ: 1 – посудина Дюара з рідким азотом;              

2 – розгінний нагрівач; 3 – регулятор тиску;                      

4 – зразковий манометр; 5 – датчик системи ре-

гулювання температури (термометр опору);                  

6 – регульований нагрівач; 7 – мішалка; 8 – елект-

ропривід мішалки; 9 – автоматичний регулятор 

температури ДРТ-2; 10 – фотопідсилювач Ф-116; 

11 – міст постійного струму МО-60; 12 – потен-

ціометр постійного струму Р-348; 13 – заправний 

балончик; 14, 16 – кріогенна вакуумна пастка;            

15 – дифузний вакуумний насос моделі ЦВЛ-100; 

17 – термопарний манометричний перетворювач; 

18 – форвакуумний насос моделі ВН-461М;                    

19 – вимірювальна комірка; 20 – катетометри 

КМ-8; 21 – магнітна мішалка; 22 – магнітний 

привід мішалки; 23 – платиновий термометр опо-

ру ПТС-10; 24 – теплообмінник; 25 – скляна посу-

дина Дюара; 26 – датчик тиску; 27 – мультіметр; 

V1, V2, V3, V4 – вентилі 

 

Температура в термостаті вимірювалася ком-

пенсаційним методом за допомогою зразкового 

термометра опору 23 ПТС-10, потенціометра Р348 

класу точності 0,002 і зразкової котушки Р-321 

класу точності 0,01. У схемі вимірювання викори-

стовувалися стабілізовані джерела живлення типу 

П36-1 і П36-2. Похибка вимірювання температури 

не перевищувала 0,02 К. 

Перед заправкою в вимірювальну комірку ма-

стило очищалося від домішок води і розчинених 

газів. Ця процедура здійснювалася при вакууму-

ванні зразка, нагрітого до температури 388 К. Хо-

лодоагент піддавався очищенню від газів, методом 

багаторазової кристалізації під вакуумом. Вакуум-

на система, що складалася з форвакуумного насоса 

18, дифузійного вакуумного насоса 15 і кріогенних 

вакуумних пасток 14, 16, забезпечувала тиск не 

вище 0,1 Па. 

Заправка вимірювальної комірки досліджува-

ним мастилом здійснювалась зі шприца, а заправ-

ка холодоагентом – з балончика 13. Після заправки 

вимірювальна комірка охолоджувалася рідким 

азотом і вакуумувалася. Для визначення маси за-

правлених речовин шприц і балончик зважувалися 

до і після заправки на лабораторних аналітичних 

вагах з похибкою одиничного зважування 5
.
10

-7
 кг.  

У процесі дослідження кривої розшарування 

періодично проводилося слабке перемішування 

розчину мішалкою 21.  

Методика дослідження параметрів фазової рів-

новаги рідина-рідина полягає у візуальному спо-

стереженні за станом рідкої фази розчину. На по-

чатковій стадії досліду розчин приводився в гомо-
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генний стан. Потім з певним кроком температура в 

термостаті змінюється (напрямок зміни темпера-

тури залежав від положення критичної точки на 

кривій розшарування) до тих пір, поки в розчині 

не відбувалося помутніння (опалесценція). Описа-

на процедура повторюється кілька разів зі змен-

шенням кроку зміни температури до 0,05 К. 

Остаточно температура на лінії рівноваги рі-

дина-рідина приймається рівною значенню, при 

якому спостерігається помутніння розчину. Зазви-

чай при цій температурі з часом відбувалося роз-

шарування розчину на дві рідкі фази з утворенням 

чіткої границі розділу між ними. 

Вочевидь, що похибка визначення температу-

ри розшарування залежить, в першу чергу, від кро-

ку, з яким змінюється температура термостата, і 

від часу підтримки її постійною. Попередні дослі-

дження показують, що температури, відповідні го-

могенному стану розчину і початку помутніння, в 

більшості випадків відрізняються на 0,1-0,2 К. 

Слід зазначити, що підвищенню ступеня відтво-

рюваності результатів дослідження кривої розша-

рування РХМ сприяє перемішування розчину за 

допомогою мішалки 21. 

 

4.2 Експериментальні результати 

 

У табл. 3 наведені результати проведених до-

сліджень параметрів кривих розшарування РХМ 

різного складу. 

 

Таблиця 3 – Результати дослідження розчинності мастил при різній концентрації та температурах 

Поліефірне мастило ProEco® RF 22S Алкілбензольне мастило RENISO SP46 

Температура, 

°С 

Концентрація 

мастила, кг/кг 
Розшарування 

Температура, 

°С 

Концентрація 

мастила, кг/кг 
Розшарування 

-56 0,4433 
Не спостеріга-

лося 
-58 0,780% 

Не спостеріга-

лося 

-49 0,710 -//- -41 0,780 -//- 

-48 0,4600 -//- -29 0,3355 -//- 

-44 0,3440 -//- -21 0,780 -//- 

-41 0,710 -//- -12 0,3873 -//- 

-36 0,2780 -//- -6 0,4931 -//- 

-32 0,4600 -//- 0 0,1080 -//- 

-2 0,4600 -//- 1 0,780 -//- 

3 0,4600 -//- 1 0,5700 -//- 

7 0,3742 -//- 10 0,3868 -//- 

8 0,3742 -//- 11 0,2198 -//- 

10 0,2633 -//- 15 0,2198 -//- 

10 0,2633 -//- 17 0,2198 -//- 

15 0,3742 -//- 22 0,3868 -//- 

18 0,3742 -//- 23 0,2198 -//- 

19 0,2633 -//- 26 0,3868 -//- 

23 0,3742 -//- 28 0,2198 -//- 

25 0,2633 -//- 37 0,2198 -//- 

31 0,3742 -//- 37 0,3868 -//- 

43 0,3742 -//- 43 0,3868 -//- 

47 0,3742 -//- 45 0,2198 -//- 

47 0,2633 -//- 48 0,3868 -//- 

50 0,3742 -//- 51 0,2198 -//- 

54 0,3742 -//- 53 0,2198 -//- 
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Продовження таблиці 3 

Поліефірне мастило ProEco® RF 22S Алкілбензольне мастило RENISO SP46 

Температура, 

°С 

Концентрація 

мастила, кг/кг 
Розшарування 

Температура, 

°С 

Концентрація 

мастила, кг/кг 
Розшарування 

58 0,2633 -//- 55 0,3868 -//- 

   60 0,2198 -//- 

   62 0,3868 -//- 

 

 

Проведені дослідження показують, що в діа-

пазоні досліджених параметрів спостерігається 

повна розчинність холодоагенту R290 в компресор-

них мастилах ProEco® RF 22S і RENISO SP46. За 

отриманими результатами можна зробити висно-

вок про те, що поліефірне мастило ProEco® RF 

22S і алкілбензольне RENISO SP46 мають дуже 

добру розчинність в пропані (R290) в діапазоні 

температур від мінус 55 °C до плюс 62 °C. 

 

5. Висновки 

 

На установці, що реалізує ебуліоскопічний 

метод дослідження, отримані експериментальні 

дані по середній молекулярній масі компресорних 

мастил ProEco® RF 22S – 453 г/моль та RENISO 

SP46 – 777 г/ моль. Отримана інформація рекомен-

дується для використання при моделюванні теп-

лофізичних властивостей компресорних мастил і 

їх розчинів з холодоагентом R290. Як показує 

проведене дослідження, холодоагент R290 має хо-

рошу розчинність в мастилах ProEco® RF 22S та 

RENISO SP46 в діапазоні температур від мінус            

55 °C до плюс 62 °C, що гарантує хороше повер-

нення робочого тіла з випарника в картер компре-

сора. 

Інформація про теплофізичні властивості роз-

чинів R290/ProEco® RF22S і R290/RENISO SP46 

та про параметри ефективності холодильної паро-

компресійної системи, в яких застосовуються вка-

зані робочі тіла, планується бути наведеною у на-

ступних роботах авторів. 
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The increased interest in the hydrocarbon refrigerants application in vapor compression refrigeration 

systems has been observed last years. But there are absence data both on the phase-separation curve of 

refrigerant R290 solutions in synthetic compressor oils and on the molar mass of these oils in the litera-

ture. This information is necessary for refrigerant/oil solutions thermophysical properties predicting. The 

results of the study of the average molar mass of ProEco® RF 22S polyester compressor oil and RENISO 

SP46 alkylbenzene compressor oil, which are recommended for use in refrigerating equipment with R290 

are presented in the paper. Methodological problems associated with experimental investigation of the 

compressor oils molar mass are considered. The measurement of the molar mass was performed by the 

ebullioscopy method. The description of the experimental setup that implements the ebullioscopy method, 

also as the experimental technique and the results of the calibration experiments are presented. The ob-

tained data expanded uncertainty does not exceed 5 %. The description of the experimental setup for the 

investigation of the phase equilibrium parameters for the refrigerant/oil solution is presented. The results 

of experimental study of the R290 solubility in ProEco® RF 22S and RENISO SP46 compressor oils in 

the temperature range from minus 58 to 62 °С and a wide range of refrigerant concentrations are pre-

sented. It was shown that the R290 refrigerant is fully soluble in ProEco® RF 22S and RENISO SP46 

compressor oils in the range of state parameters typical for the refrigerating equipment with the R290 re-

frigerant. Based on the data obtained, ProEco® RF 22S and RENISO SP46 oils are recommended for use 

in refrigerating equipment at evaporating temperatures above minus 30 °C. 

Keywords: Experiment; Compressor oil; Refrigerant R290; Molar mass; Ebulioscopic method; 

Solubility; Concentration. 
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