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COMENTARIOS GENERALES SOBRE EL POST-TRATAMIENTO CON ACEITES Y CERAS EN EL FOSFATIZADO.
Los aceites y ceras utilizados para el post-tratamiento de los recubrimientos fosfatados se pueden clasificar, según el modo de uso, de la siguiente manera:

a) Aceites y ceras disueltos en disolventes orgánicos

b) Emulsiones acuosas de aceites y ceras

c) Aceites sin diluir

d) Líquidos deshidratantes o aceites hidrofugantes

Los principales componentes de estos aceites son generalmente aceites minerales, disolventes, inhibidores de oxidación, polimerización o acción bacteriana.
Los aceites protectores contra la corrosión, usados diluidos con solventes o agua, son relativamente viscosos. Los disolventes de dilución orgánicos suelen ser los hidrocarburos de bajo punto de ebullición o clorohidrocarburos. Las concentraciones de aceites se encuentran en el rango de 5 - 25% en volumen. 
Los componentes fosfatados, después del secado, se sumergen en los baños de aceite durante 1 - 2 minutos, se dejan escurrir y se evapora el exceso de disolvente.
El espesor de la película de aceite resultante depende del aceite utilizado, su concentración y la naturaleza del disolvente. Las piezas pequeñas a menudo se colocan en barriles o se centrifugan para eliminar el exceso de aceite y solvente.
Los más importantes tecnológicamente son los aceites protectores contra la corrosión en emulsión acuosa. Dado que las piezas a tratar no tienen que secarse primero, este enfoque se integra fácilmente con la secuencia principal de procesamiento húmedo. 
Las concentraciones de aceite suelen ser del 10 al 30% en volumen y el agua debe ablandarse, ya que algunos aceites protectores contra la corrosión provienen de productos de reacción indeseables con sales en agua dura. El arrastre de electrolito de las etapas anteriores tampoco es deseable, ya que esto puede afectar la estabilidad de la emulsión.
Estos sistemas a base de emulsión se utilizan normalmente a 60 - 80 °C, a veces por encima de los 90 °C. Estas temperaturas relativamente altas facilitan el secado posterior de las piezas.
Los tiempos de inmersión oscilan entre 1 y 2 minutos. El secado posterior en horno de aire circulante sólo es necesario si la temperatura del baño es inferior a 80 °C y hay un exceso de movimiento de aire fresco.

El secado a temperaturas más altas reduce el espesor de la película de aceite y, por lo tanto, la resistencia a la corrosión.
La viscosidad de los aceites utilizados sin diluir depende de la forma de los componentes a tratar y del espesor de película deseado. La aplicación suele ser a temperatura ambiente. 
En los casos en que esté presente algún disolvente ligeramente volátil, las pérdidas de este deben compensarse. Estos aceites sin diluir tienden a dejar películas relativamente gruesas sobre los artículos tratados.
Las ceras o sustancias cerosas de protección contra la corrosión normalmente se disuelven o dispersan en un solvente y se usan a temperaturas más altas. Dejan, después de la evaporación del disolvente, una película "resistente al tacto" en la superficie. Más raramente, estos tipos cerosos de protección contra la corrosión se aplican directamente a la superficie en su estado fundido por encima de 60 ° C.
Un caso especial entre los aceites protectores contra la corrosión es el de los fluidos deshidratantes o aceites hidrofugantes. Estos contienen, además de los componentes normales a base de aceite, como hidrocarburos e inhibidores de corrosión, tensioactivos catiónicos especiales. A medida que los componentes húmedos se sumergen en estas soluciones, la película acuosa se reemplaza por la fase orgánica y se aleja, gota a gota, de la superficie del metal. Esta agua se acumula en el fondo del tanque y se drena periódicamente. Al elegir el aceite mineral, el solvente y el inhibidor de corrosión, se puede lograr una amplia gama de espesores de película de aceite y resistencia a la corrosión. 
Los fluidos deshidratantes se utilizan normalmente sin diluir y a temperatura ambiente. 
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