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RESUMEN: 
 
 

Se utilizó un tipo de investigación experimental, con el propósito de determinar, con la mayor 
confiabilidad posible, relaciones de causa-efecto entre el desgaste y el tiempo de vida útil de 
buriles no implantados e implantados. Se logró determinar los criterios de selección según la 
norma ISO 3685:1993, involucrados en el proceso de torneado con herramientas de corte para 
establecer parámetros de experimentación. Igualmente, se contruyó un porta-buril para el torno 
CNC del laboratorio de máquinas y herramientas de la Universidad Francisco de Paula Santander 
y se construyó el montaje experimental para la toma de fotos de los buriles, con el fin de medir su 
desgaste. Por último, se sometieron los buriles a ensayos repetitivos de desgaste, sobre una barra 
de acero AISI 1045 y se evaluó la influencia de la modificación superficial por implantación de 
iones de Titanio y Nitruro de Titanio por descarga de arco eléctrico y la descarga pulsada de alto 
voltaje a bajas presiones durante 8 minutos en el desgaste de buriles de acero rápido. 
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