


Profile

JK Files (India) Limited is a 71-year old company built on a legacy of excellence
synonymous with Raymondgs Limited. With four I1SO 9001:2008 certified
plants, at Ratnagiri, Chiplun, Pithampur and Vapi, our products are marketed all
over the country by 600 dealers. Our footprint extends to countries in Europe as
well as USA, UK and Latin America with a product range that consists of Files,

HSS Drills, HSS Taps, Hand Tools, Power Tools, Power Tool Accessories.

We are committed to combining mechanical and digital engineering to produce
innovative solutions for you. Blending the brandgs core ideals with the changing
requirement of times, we are launching a new outlook with JK Superdrive. This
is not just a change in name but also a change in the way we will do our
business. It promises new tamper-proof packaging, renewed marketing support

and open channels of communication.

Our promise of being your speedy effortless tool combines cutting edge
technology with reliability and quality. As you set forth to build a new tomorrow,

you will find a reliable partner by your side.

We welcome you to the world of JK Superdrive.

% » JKFiles & Engineering Limited

(Formerly known as JK Files (India) Limited)
A subsidiary of RAYMONd Limited
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We shall provide products and services that meets our
Customers’ requirements on time, every time.

We shall provide all possible assistance to our Customers
wherever required to get benefits from the use of our products.

We shall continually improve our processes to understand
changing customer needs of QUALITY, COST and DELIVERY
which is vital for our continued growth and success.

We will continually improve the effectiveness and compliance
of our QUALITY MANAGEMENT SYSTEM with the involvement
of employees at all levels.

We are committed to ensure safety of all our facilities.

Balasubramanian Vishwanathan
Managing Director

1S/1SO 9001: 2008
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Files made to
International
specifications

B.S.S. : British Standard Specification 498:Part 1; 1960: Metric Values
A.S.S. : Federal (American Pattern) Standard Specification GCG-F-325b
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Technical Data

Twist Drill
Nomenclature

Web Thinning

Range of Cutting Tools

HSS Straight Shank Drills

Jobber Series Drill

Stub Series Drill
Long Series Drill

Extra Long Series Drills

HSS Taper Shank Drills

Standard Drills
Long Series Drills

Extra Long Series Drills

HSS Centre Drills

Silver & Deming Drills

Double Ended Drills
HSS Tool Bits

Masonry Drills

Normal - Premium - Granit

Tips for Drilling

Trouble Shooting
and Remedies

Données Techniques

La nomenclature du
Foret Hélicoidal

L'amincissement de
corps/ ame (Web)

Range of Cutting Tools

Des Forets a Queue

Forets des Série Courts

Forets Séries Extra-courts
Forets Longs

Forets Extra-longs

Forets a Queue Conique
de HSS

Des Forets types
Forets Longs

Forets Extra-longs

Forets a Centrer de HSS

Des Forets en argent et
de “deming”

Des Forets a Deux Bouts
Peux D’Outil de HSS

Forets de Maconnerie
Normal - Premium - Granit

Des renseignements utiles
pour le percage.

Le Dépannage et des
SolutionsLe Dépannage

Datos Técnicos

Nomenclatura de Taladro
de Rosca

Adelgazamiento
de la Red

Range of Cutting Tools

Taladros de Varilla Recta
Rectiligne de HSS AAV

Trabsiadores "
Taladros de Serie de Cabo H N
Taladros de Series Largas [ ]
Taladros de Series -
Extra Largas

Taladros de Varilla Afilada

AAV

Taladros Estandar

Taladros de Serie Larga [ |
Taladros de Serie Extra -
Largas

Taladros de Centro AAV [ |
Taladros de Plata y Deming n
Taladros de Doble Punta H B
Trozos de Herramienta AAV [ |

Taladros de Albaiileria
Normal - Premium - Granit

Algunos consejos utiles
para taladrar

Solucién de Problemas y
Remedios

Heavy Machine Tools Cutting Devices - Hand Power Tools Cutting Devices
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Web Thinning

L’amincissement De Corps / Ame (Web)
Adelgazamiento De La Red

Technical
Data

Datos Técnicos

Données Techniques

W: Web Thickness

Type N

Type H
i;é 0.05-0.35

W: Web Thickness

Les Effets

Efectos

For general purpose
Easy thinning process

Le but général
Le processus d’amincissement facile

Para propésito general
Proceso de adelgazamiento facil

Maintains strength

of the point

Excellent cooling effect
Good chip discharge

Maintient la fermeté/ la

solidité du point

L’effet excellent de refroidissement
Un bon vidage des éclats/ copeaux

Mantiene la fuerza del punto
Excelente efecto de enfriamiento
Buena descarga de astilla

Large decrease in thrust

Minimized skidding or walking of

the drill point when starting a hole
When specially designed heavy web drill

Importante réduction de poussée

Un dérapage et un battage minimisés
de la pointe de foret au point de
percer un trou

Au moment du percage/ forage fort
du corps/ ame spécialement affecté
heavy web drill

Mayor disminucién en el empuje.
Deslizamiento o caminado del

punto del taladro al iniciar un agujero
Cuando es especialmente disefiada
taladro de red pesada

Decreases thrust and
prevents chipping of
cutting edges.

Diminue/ ralentit de la poussée et
évite |la fragmentation des
tranchants des outils.

Disminuye el empuje y previene
el cascado de los bordes
de corte

L’Usage

.

.

0
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Aplicacion

General material
La matiere générale

Material General

Same as type S
For deep-hole drilling

Pareil a type S.
Pour percer un trou profond

Mismo que el tipo S
Para taladre de agujero profundo

For deep-hole drilling

Automotive crankshaft

Materials of poor machinability
such as stainless steel and heat
resistant alloys. (not heavy cutting)

Pour forage de trou profond
Unarbre-manivelle automoteur

Les matiére qui ne supporte pas le
travail mécanique comme de |'acier
inoxydabe et des alliages thermoguidés

Para el taladnado de agujeros profundos
Cigliefial automotriz

Materiales de manejote maquina

pobre como el acero inoxidable y
aleaciones resistentes al calor

(ningtin corte pesado)

For heavy cutting
Used mainly for rails
and manganese steel

Pour coupage fort.
L’emploi principal pour des barreaux
et de I'acier manganese.

Para corte pesado
Utilizado principalmente
para rieles y acero de manganeso

























































S P Useful Tips for Drilling

. Des Renseignements Utiles Pour Le Percage.
Technical Data Algunos Consejos Utiles Para Taladrar

Données Techniques

Datos Técnicos

* Use the shortest drill possible for » Use steam tempered. The black
the specific application Longer drills are : oxide surface laser holds the
1. More costly coolants and lubricates to the
2. Break easier and surface of the drill retarding
3. Drill bellmouthed holes. material build-up.This treatment
« Avoid the tendency to over speed also improves toughness.
and under feed. Excessive speed causes * You should decrease speeds and
1. Premature outer corner drill wear feeds as follows:

2. Material work hardening
3. Long, stringy chips

4. Reduced drill life and

5. Increased cost per hole.

Speed and feed Reduction
(Based upon hole depth)

Holes Depth Speed Feed
* Optimising feed rate: To Diameter Ratio Reduction  Reduction
1. Helps break up chips (times drill diameter)
2. Reduces premature outer corner drill 3 10% 10%
wear 4 20% 10%
3. Reduces material work hardening 5 30% 20%
4. Extends drill life and 6 35-40% 20%

5. Reduces cost per hole.

* Use split point drills for drilling alloy * Use coolant whenever possible ,
materials; benefits include: this will keep the drill cooler. Chip
1. Start at the point of contact welding and breakage are also

(self-centering) reduced. Coolant helps the drill to
2. Drill with less torque and thrust and last and will give the drill a better
3. Break up chips. chance of operating without failing.

* A hole of three drill diameters or * Chips should be short and broken up.
deeper should be considered a « Keep drills sharp! Sharp drills
deep hole. Therefore, you should perform better and last longer.
peck drill just enough to prevent Sharp drills also increase
chips from packing in the flutes, productivity and have a reduced
because chip clogging is the major tendency to break.

cause of drill breakage. « Chuck drill on shank area only, not in
» When drilling harder materials the flute area
(i.e. above HRC 35) :
1. Reduce speeds and feeds to
prevent points from burning and
drilling breakage.
2. Use cobalt drills as their higher
hardness and heavy-duty
construction are designed for drilling
harder-materials.



Employez un foret le plus court pour I'emploi
spécifique. De plus longs forets
1. Sont plus chers.
2. Se cassent plus facilement.
3. Percent des trous évasés.
Evitez la tendance de |a vitesse excessive et |a
pression insuffisante/ 'aménage insuffisant.La
vitesse excessive mene a
1. L'usure prématurée de I'angle extérieur du foret.
2. Le durcissement de la matiére a travailler/fabriquer.
3. Les longs éclats/ copeaux filants/ filandreux.
4. L'usage réduit du foret et.
5. Un codt accroissant par trou.
Le taux optimum de I'amenage
1. Aide a casser les copeaux.
2. Réduit I'usure de I'angle extérieur du foret.
3. Réduit le durcissement de la matiére a fabriquer.
4. Prolonge la vie du foret et
5. Réduit le codt par trou
Employez les forets a pointe en deux pour percer
des matieres alliées. Les avantages sont :-
1. Commencement au point de contacte
(le serrage concentrique).
2. Un percage a moins de couple et poussée et
3. Fragmentation des copeaux.
Un trou d’'un diamétre de 3 forets ou plus profond
devrait étre pris comme un trou profond. Donc vous
devriez donner un bon coup de foret pour éviter les
copeaux de s’accumuler dans les cannelures, parce
que I'encrassage des copeaux est une cause majeure
pour le cassage du foret.
Pendant le pergage de la matiére dire (c-a-d.
supérieur de HRC 35) :
1. Réduisez la vitesse et I'amenage pour éviter les
pointes de se brdler et aussi le cassage du foret.
2. Employez des forets de cobalt car leur plus
haute dureté et leur construction de fatigue sont
affectés pour le percage de la matiere plus dare.
Employez les forets temprés a vapeur. Le laser de
surface d’'oxyde noir tient des liquides de
refroidissement et graisse/ lubrifie la surface pour
que des montées de la matiére qui retarde le foret,
puissent y sortir. Ce traitement améliore aussi la
solidité.
Vous devriez ralentir la vitesse et I'aménage/ la
pression comme suivant :

Le ralentissement de la vitesse et de I'amenage -
(Basé sur la profondeur du trou)

Lerapportde  Leralentissement Le ralentissement

profondeur de trou de vitesse d’amenage
- diamétre
3 10% 10%
4 20% 10%
5 30% 20%
6 35-40% 20%

Se servez de la liquide de refroidissement si possible,
comme cela gardera le foret au froid. La soudure et le
cassage copeaux sont réduits. La liquide aide a
prolonger la vie de foret et donnera au foret, une
meilleure possibilité de s'opérer sans panne.

Les copeaux doivent étre courts et fragmentés.
Gardez les forets pointus ! Les forets pointus
fonctionnent mieux et ont une longue vie. lls
augmentent aussi la productivité et ont une tendance
réduite a casser.

Mandriner le foret uniquement a la partie a la surface
de queue, pas a la surface de cannelure.

Use el taladro mas corto posible para la aplicacién

especificalos taladros mas largos son:

1. Mas costosos

2. Se rompen mas facilmentey

3. Taladran agujeros con boca de campana.

Evite la tendencia a velocidad excesivay

alimentacion baja. La velocidad excesiva causa:

1. Desgaste prematuro de la esquina exterior del

taladro,

2. Endurecimiento del material de trabajo,

3. Astillas largas, correosas,

4. Vida del taladro reducida, y

5. Costo por agujero aumentado.

Optimizando la proporcion de alimentacién:

1. Ayuda a separar las astillas

2. Reduce el desgaste prematuro de la esquina
exterior del taladro

3. Reduce el endurecimiento del material de
trabajo

4, Extiende la vida del taladroy

5. Reduce el costo por agujero.

Use taladros de punto hendido para taladrar

materiales de aleacion; los beneficios incluyen:

1. Inicio en el punto de contacto (auto-centrado),

2. Taladre con menos torsion y empuje, y

3. Separacion de las astillas.

Un agujero de tres diametros del taladro o mas

profundo debe ser considerado un agujero

profundo. Por consiguiente, usted debe picar justo
lo suficiente para impedir a las astillas llenar las
flautas, porque atascamiento de astilla la causa
principal de rotura del taladro.

Al taladrar materiales mas duros (es decir por

encima de HRC 35):

1. Reduzca las velocidades y alimentaciones para
impedir que los puntos se quemen y rotura del
taladro.

2. Use taladros de cobalto ya que su dureza
superiory la construccién pesada estan
disefiadas para taladrar los materiales duros.

Use vapor templado. El Iaser de superficie de éxido

negro guarda los refrigerantes y lubrica la superficie

del taladro retardando la acumulacion de material.

Este tratamiento también mejora la dureza.

Usted debe disminuir las velocidades y

alimentacién como sigue:

Reduccion de Velocidad y Alimentacién
(Con base en profundidad de agujero)

Tasa de profundidad Reduccion Reduccién
de agujero adiametro  de Velocidad de alimentacion
(por el diametro
del taladro)

3 10% 10%

4 20% 10%

5 30% 20%

6 35-40% 20%

Use refrigerante siempre que sea posible, esto
mantendra el taladro mas frio. La fundiciény
rompimiento de astillas también se reduce. El
enfriador ayuda al taladro a durary le dara al taladro
una mejor posibilidad de operar sin fallar.

Las astillas deben ser cortos y quebrados.
iMantenga los taladros afilados! Los taladros
afilados se desempefian mejor y duran mas tiempo.
Los taladros afilados también aumentan la
productividad y tienen una menor tendencia a
romperse.

Presione el taladro en el area del mango
Gnicamente no en el area de la flauta.



S Trouble Shooting And Remedies

Le Dépannage Et Des Solutionsle Dépannage
Solucion De Problemas Y Remedios

Technical Data

Données Techniques

Datos Técnicos

1. Oversize Hole 1. Unequal Lip Angles Regrind the Drill point to
2. Unequal Lip Lengths correct lip angle with proper
relief, maintaining lip lengths
equal
2. Buckling of the Drill Drill deflects Axially Use correct guide bush
3. Drill Chattering 1. Hard, Tough work piece Increase Torsional stiffness by
2. Torsional deflection of the Drill replacing thicker web drill.

Reduce drill length and
shorten flute length

4. Drill breaking 1. Fixture not rigid 1. Use rigid fixture.
2. Web thickness more 2. Web thinning to be
3. Speed & Feed not proper implemented.

3. Use proper speeds & Feeds
according to work material.

5. Drill breaking in deep hole 1. Chips blocking in flutes 1. Use wood pecking system
drilling. 2. Back taper no uniform 2. Before using check uniform
3. Drill finished on CD back taper and concentricity.
6. Drill Rubbing at relief 1. No proper relief on point 1. Regrind point with proper
2. No uniform back taper point geometry

2. Check uniform back taper, at
no point negative back taper
should occur on drill dia

7. Excessive Heat generation 1. Coolant insufficient 1. Use proer coolant flow
while drilling 2. Proper coolant not used 2. Use proper coolant
3. Work piece is hard 3. Select drill with correct

geometry for the material



1. Un trou trop grand 1. Angles de la Lévre inégaux. Raff(tez la pointe du foret au bon
2. Longueurs de la Levre inégales. angle de la levre a I'angle d'incidence
correct

Employez la bonne buselure/ le bon
manchon de guide

Intensifiez la rigiditéde torsion en
remplacant un foret de corps plus

2. La flambage du foret. Le foret se défléchit axialement

—_

. La matiére dire et solid de travail.
2. Le défléchissement a la torsion du

3. Le brouttage du foret.

foret. épais. Réduisez la longueur du foret
et raccourcissez la longueur de la
cannelure.
4. Le cassage de foret. 1. La piece fixe n’est pas rigide. 1. Employez de la piece fixe rigide.
2. Plus d’épaisseur du corps. 2. L'amincissement du corps a
3. Lavitesse et I'aménage. ne sont executer.

pas comme il faut. 3. Employez |a vitesse et I'aménage
correct selon la matiére a travailler

5. Le cassage du foret pendant le 1. Les copeaux qui s'obstruent 1. Employez la méthode a oup de
percage d’'un trou profond 2. Pas de conicité uniforme en arriere bois.
3. L'expiration/ L'épuisement sur OD 2. Avant d’employer, vérifiez la

conicité uniforme en arriere et la
concentricité.

6. Le frottage de foret correct a/ sur 1. Pas d'angle d'incidence point 1. Raffatez la pointe a un angle
la pointe 2. Pas de conicité constante / d’incidence correct
uniforme en arriére 2. Vérifiez la conicité

Une conicité négative en arriére ne
doit jamais se produire aucadran
de foret.

7. La production de la chaleur en

1. La liquide de refroidissement est

. Employez I'écoulement/correct de

percant

2.
3.

insuffisant.

La bonne liquide n’est pas
employée.

La matiére a travailler est dare.

la liquide.

2. Employez une bonne liquide.

3. Choisissez un foret d’une bonne
géometrie pour la matiere.

1. Agujero muy grande

2. Resistencia del taladro
3. Traqueteado del taladro

1.
2.

—_

Angulos de corte desiguales
Logitudes de corte desiguales

. El taladro se desvia axialmente

. Pieza de trabajo dura, dificil
. Desviacién de torso del taladro

Vuelva a pulir el punto de taladre
para corregir el angulo del labio con
relevo apropiado, manteniendo los

largos del labio iguales
Use cojinete guia correcto

Aumente la rigidez del torso
remplazando por red mas gruesa.
Reduzca el largo del taladro y acorte
el largo de la flauta.

4.Rompimiento del taladro 1. Parte norigida 1. Use parte rigida
2. Mayor grosor de red 2. Implemente adelgazamiento
3. Velocidad y alimentacién no de red

5. Rompimiento del taladro en
agujero profundo

6. Friccién del taladro

7. Generacion de calor al taladrar

wN —

—_

wN —

apropiados

. Blogue de astillas en flautas
. Afilamiento trasero no uniforme
. Termino de taladro en OD

. Punto de relieve no apropiado
. Afilamiento trasero no uniforme

. Refrigerante insuficiente
. No se usa el refrigerante apropiado
. La pieza de trabajo es dura

3.

Use velocidades y alimentaciones
apropiadas de acuerdo al material
de trabajo

. Utilice sistema de picado de

madera

. Antes de usar revise afilamiento

trasero uniforme y concentrado

. Vuelva a pulir el punto con relieve

de punto apropiado

. Revise afilamiento trasero, en

ningin momento debe ocurrir
afilamiento trasero negativo en el
dial del taladro.

. Use el flujo de refrigerante

apropiado

2. Use el refrigerante apropiado

. Seleccione taladro con geometria

apropiada para el material
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