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Настоящий стандарт распространяется на цилиндрические це-
ковки, предназначенные для обработки опорных поверхностей под 
крепежные детали по ГОСТ 12876—67, кроме цековок под увели
ченные шайбы для обработки опорных поверхностей диаметром 
свыше 61 мм и выступающие опорные поверхности диаметром до 
15 мм. 

1.1. Цековки должны изготовляться типов: 
1 — с постоянной направляющей цапфой и цилиндрическим 

хвостовиком; 
2 — со сменной направляющей цапфой и коническим хвостови

ком; 
3 — со сменной направляющей цапфой насадные; 
4 — со сменной направляющей цапфой и хвостовиком под штиф

товой замок. 
Цековки типов 2—4 изготовляют в двух исполнениях: 

1 — цековки с рабочей частью из быстрорежущей стали; 
2 — цековки с рабочей частью, оснащенной твердосплавными 

пластинами. 
Цековки типа 1 изготовляют только в 1-м исполнении. 

1.2. Цековки с рабочей частью из быстрорежущей стали пред
назначены для обработки конструкционной стали, с рабочей 
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частью, оснащенной твердосплавными пластинами, для обработки 
конструкционной стали и чугуна. 

1.3. Конструкция и основные размеры цековок должны соответ
ствовать указанным на черт. 1 и в табл. 1 для цековок типа 1; 

на черт. 2, 3 и в табл. 2 для цековок типа 2; 
,на черт. 4, 5 и в табл. 3 для цековок типа 3; 
на черт. 6, 7 и в табл. 4 для цековок типа 4. 

Тип 1 

Цековка с постоянной направляющей цапфой 
и цилиндрическим хвостовиком 

Черт. 1 
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П р и м е р у с л о в н о г о о б о з н а ч е н и я цековки типа 1 
диаметром рабочей части D = 5,0 мм, диаметром направляющей 
цапфы d=2,0 мм: 

Нековка 2350-0636 ГОСТ 26258—87 

Тип 2 

Цековка со сменкой направляющей цапфой и коническим хвостовиком 

* Размер для справок. 
** Допускается располагать ось винта (поз. 3) перпендикулярно опорной 

плоскости хвостовика направляющей цапфы (поз. 2). 

1 — нековка; 2 — направляющая цапфа типа 1 по ГОСТ 26259—87; 3 — винт по 
ГОСТ 1477—84; 4 — твердосплавная пластина по ГОСТ 25400—82 

Черт. 2 
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1.4. Конструкция и основные размеры цековок (поз. /) долж
ны соответствовать указанным на черт. 3 и в табл. 2. 

8 
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Тип 3 

Цековка со сменной направляющей цапфой насадная 

* Размер для справок. 

/ — цековка; 2 — направляющая цапфа типа 1 по ГОСТ 26259—87; 3 — оправка 
по ГОСТ 26260—84 ; 4 — винт по ГОСТ 1477—84; 5 — твердосплавная пластина 

по ГОСТ 25400—82 

Черт. 4 

1.5. Конструкция и основные размеры цековок (поз. /) долж
ны соответствовать указанным на черт. 5 и в табл. 3. 
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Продолжение табл. 3 





* Размер для справок. 

П р и м е р у с л о в н о г о о б о з н а ч е н и я цековки типа 3 исполнения 1 диаметром D = 

= 53 мм: 

Цековка 2350-0782 ГОСТ 26258—87 

То же, исполнения 2 с пластинами из твердого сплава ВК8: 

Цековка 2350-0783 ВК8 ГОСТ 26258—87 
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Тип 4 

Цековка со сменной направляющей цапфой 
и хвостовиком под штифтовой замок 

* Размер для справок. 

/ — цековка; 2 — направляющая цапфа типа 2 по ГОСТ 
26259—87: 3 — гайка по ГОСТ 5915—70; 4 — твердосплавная 

пластина по ГОСТ 25400—82 

Черт. 6 

1.6. Конструкция и основные размеры цековок (поз. 1) долж
ны соответствовать указанным на черт. 7 и в табл. 4. 
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1.7. Центровые отверстия — форма А по ГОСТ 14034—74. Для 
цековок типа 1 с диаметрами цапф и хвостовиков менее 6 мм 
допускаются наружные центры с углом 75°. 

1.8. Размеры конусов Морзе — по ГОСТ 25557—82. Допуски 
конусов Морзе — AT 8 по ГОСТ 2848—75. 

1.9. Размеры шпоночного паза — по ГОСТ 9472—83. 
1.10. Размеры хвостовиков под штифтовой замок — по ГОСТ 

3009—78. 
1.11. Резьба метрическая — по ГОСТ 24705—81. Допуски на

ружной резьбы 8q, внутренней 7Н — по ГОСТ 16093—81. 
1.12. Элементы конструкции, геометрические параметры цеко

вок и обозначение пластин приведены в рекомендуемом прило
жении. 

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 

2.1. Цековки должны изготовляться в соответствии с требова
ниями настоящего стандарта по рабочим чертежам, утвержден
ным в установленном порядке. 

2.2. Материал и твердость цековок с рабочей частью из быст
рорежущей стали должны соответствовать указанным в табл. 5. 

2.3. Твердость рабочей части цековок из быстрорежущей ста
ли с содержанием ванадия 3% и более, кобальта 5% и более — 
выше на 1—2 единицы HRCэ. 

2.4. Цековки с цилиндрическим хвостовиком диаметром рабо
чей части до 8 мм и насадные должны изготовляться цельными. 

2.5. Цековки с цилиндрическим хвостовиком диаметром рабо
чей части свыше 8 мм, а также с коническим и под штифтовой за
мок хвостовиком должны изготовляться сварными. 
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2.6. В зоне сварки не допускаются поджоги, трещины, в свар
ном шве поры, свищи, окисление. 

2.7. Материал и твердость цековок с рабочей частью, оснащен
ной твердосплавными пластинами, должны соответствовать ука
занным в табл. 6. 

2.8. Форма и размеры пластин — по ГОСТ 25400—82. 
2.9. В качестве припоя следует применять латунь марки Л63 

или Л68 по ГОСТ 15527—70, или сплав МНМц 68—4—2 по доку
ментации, утвержденной в установленном порядке. Слой припоя 
должен быть не более 0,2 мм. 

2.10. Параметры шероховатости поверхностей цековок не долж
ны превышать, мкм: 

27 

2.11. На режущей части цековок не должно быть сколов, при-
жогов. На всех поверхностях цековок не должно быть раковин, 
трещин, заусенцев, следов коррозии, а на шлифованных поверх
ностях — черновин. 
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2.12. Центровые отверстия после термообработки не должны 
иметь забоин и разработанных мест. 

2.13. Цековки должны иметь равномерную обратную конус
ность на длине рабочей части цековок с рабочей частью из быст
рорежущей стали, и на длине пластины для цековок с рабочей 
частью, оснащенной твердосплавными пластинами. 

Значение обратной конусности для цековок с рабочей частью 
из быстрорежущей стали 0,08—0,16 мм на 100 мм длины, для 
цековок, оснащенных твердосплавными пластинами, 0,05—0,10 мм 
на длине твердосплавной пластины. 

2.14. Допуск радиального биения относительно оси хвостови
ка для хвостовых цековок или оси посадочного отверстия для на
садных цековок не должен превышать, мм: 

2 . 1 5 . ДОПУСК торцового биения режущих кромок относительно 
оси хвостовика для хвостовых цековок или оси посадочного от
верстия для насадных цековок не должен превышать, мм: 

2.16. Средний и установленный периоды стойкости цековок 
должны быть не менее значений, указанных в табл. 7, при усло
виях испытаний, приведенных в разд. 3. 

Критерием затупления является достижение предельно допус
тимого износа по задней поверхности зубьев, который не должен 
превышать значений, указанных в табл. 7. 

2.17. На шейке или корпусе хвостовых цековок и торце на
садных цековок должны быть четко нанесены: 

товарный знак предприятия-изготовителя; 
диаметр рабочей части цековки; 
диаметр направляющей цапфы (для цековок с цилиндриче

ским хвостовиком); 
четыре последних знака обозначения цековки; 
марка стали рабочей части или марка твердого сплава; 
изображение государственного Знака качества при его при

своении в порядке, установленном Госстандартом СССР. 
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