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Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  с т а н д а р т  С О Ю З А  С С Р

ЦЕКОВКИ ц и л и н д р и ч е с к и е  д л я  о б р а б о т к и  
ОПОРНЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ ПОД КРЕПЕЖНЫЕ

ДЕТАЛИ г о с т

Технические условия 2 6 2 5 8 — 87

Counierbores designed ior working bearing 
surfaces under fastenings. Specifications 

OKU 39 1050

Срок дебетам* с 01.01.89 
до 01.01.94

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на цилиндрические не­
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. ТИПЫ И ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ

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

Издание официальное 
★

Перепечатка воспрещена

ф  Издательство стандартов, 1988



С. 2 ГОСТ 26258—87

частью, оснащенной твердосплавными пластинами, для обработки 
конструкционной стали и чугуна.

13. Конструкция и основные размеры цековок должны соответ­
ствовать указанным на черт. 1 н 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, б, 7 и в табл. 4 для цековок типа 4.

Тип I

Нековка с нос го в и ной направляющей цапфой 
и цилиндрическим хвостовиком

2
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ГОСТ 26238—87 С  7

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 £ > -5 ,0  мм, диаметром направляющей 
цапфы d  — 2,0 мм:

Нековка 2350-0636 ГОСТ 26258—87

Тип 2

Цековка со сменной направляющей цапфой и коническим хвостовиком

У с а  опиение 1

* Размер для справок.
’ • Допускается располагать ось винта (no.v 3) перпендикулярно опорной 

плоскости хвостовика направляющей цапфы (поз. 2).
I  — исков»»'. 1 — яаярмдвкнцая напФа Tima I по ГОСТ 5И8Э-87; J  —  ВИНТ по 

ГОСТ Ю Т-(И: *  — твеоаосплавивя пластяяз по ГОСТ ZWCO—82

Черт. 2

2' 7



С. 8 ГОСТ 26258-87

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

Черт. 3

Р
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ГОСТ 26258—87 С. 15

Тжл 3

Цехолхж со сменной направляющей цапфой насадная

Исполнение t

* Размер для справок
I  —  цекопка; 1 — направляюща* цапф» ткав i по ГОСТ Фй5Э—«7. 3 —  оправка 
по ГОСТ 2КЙЮ-84; « — вант по ГОСТ 1477—84; S  —  твер ддетвви ая «лзстяк» 

оо ГОСТ ?54СО-вг

Черт. 4

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

Черт. 5

IS
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С. 20 ГОСТ 26258-87

Тип 4

Нековка со сменной направляющей цапфой 
и хвостовиком под штифтовой замок

* Размер для справок.
/ — цоеовп: 2 — квпракаиюшг* uс i  тип* 2 по ГОСТ 
26250-ЯТ; г  — га».кх со ГОСТ S91S—70: 4 — тэераосплгопхя 

вяхетви» Во ГОСТ 23405—82

Черт. 6

1.6. Конструкция и основные размеры цековок (поз. /)  долж­
ны соответствовать указанным на черт. 7 и в табл. 4.

Испанские Z

20
Черт. 7
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С. 26 ГОСТ 26238-87

1.7. Центровые отверстия — форма А по ГОСТ 14034—74. Для 
ценовой 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 — АТ 8 по ГОСТ 2848—75.

1.9. Размеры шпоночного п аза— 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 10093—81.
1.12. Элементы конструкции, геометрические параметры цеко- 

вок и обозначение пластин приведены в рекомендуемом прило­
жении.

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Цековкн 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.

Т а б л и ц а  5

Нанмеаонамие части нековки Марка катерная»
Твердость ш> 

Роквелл»

Рабочая часть на длине пин­
товых кгпавок д л я  цековок: 
диаметром до 6 км 

св. 6 мм

Быстрорежущая сталь 
по ГОСТ 19265 —73

62 . . .  65 HRC,
63 . . .  6$ HRC.,

Хвостовик:
цилиндрический

Сталь 45 по ГОСТ 
1050 -74 или сталь 40Х 
по ГОСТ 4543-71

37 . . .  56 HRC,

под штифтовой замок 32 . . .  46 HRCj

Лапка конического хвосто­
вика

32 . . .  46 HRC,

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 HRC».

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

2.5. Цековкн с цилиндрическим хвостовиком диаметром рабо­
чей части свыше 8 мм, а также с коническим и под штифтовой за­
мок хвостовиком должны изготовляться сварными.
26



ГОСТ 26258—67 С. 27

2.6. В зоне сварки не допускаются поджоги, трещины, в свар­
ном шве поры, свищи, окисление.

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

Таблица 6

Наименование частя цекопки Марка материала Твердость по 
1’окх-длу

Режущая часть Твердый сплав марок 
ВК6, ВК6М. Т5К10, 
TI5K6 по ГОСТ 
3882-74

—

Корпус на длине стружеч­
ной канавки

Сталь 45 по ГОСТ 
1050—74 или сталь 40Х, 
45Х по ГОСТ 4543— 71

37 . . .  46 HRC,

Хвостовик под штифтовой 
замох

32 . . . 16 HRCa
Лапка конического хвосто- 

нкка

2.8. Форма н 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:

передней н задней поверхностей, поверхности направляю­
щих ленточек иг копок с рабочей частью:
нз быстрорежущей с т а л и ................................................................Rz 6,3
оснащенной твердосплавными пластинами...................................Rz 3.2
поверхности посадочного отверстия под направляющую
ц а п ф у ...................................................................................................... Ля 1.6
поверхности канавок ..................................................................... Rz 10
поверхности хвостовика, опорных торцов насадных цековок 
и цековок с хвостовиком под штифтовой замок, цилиндри­
ческой поверхности цапф цековок с цилиндрическим хвос­
товиком ...............................   Ra 0,8
остальных поверхностей................................................................. Rz 20

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 — черновнн.

27



С. 28 ГОСТ 26258-87

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 па 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 посадочною отверстия для на­
садных цековок не должен превышать, мм:

ленточек на всей длине рабочей части для нековок диаметром
2.2-G .0 м м ........................................................................................... 0.030
6.5— 18.0 м м ........................................................................... ....... • 0.040
2 0 .0 -  46.0 и м .................................................................................... ......
5 2 .0 -  61.0 м м ...................................................................... • • 0.060
поверхности посадочного отверстия под сменную «апфу , ОДЫ 
направляющей поверхности постоянной цапфы . . . .  0.020

2.15. Д опуск торцового биения режущих кромок относительно 
оси хвостовика для хвостовых цековок или оси посадочного от­
верстия для насадных цековок не должен превышать, мм:

для нековок диаметром 2.2—6.0 м м ...................................0,016
6.5—24.0 м м ................................................0,025
2 6 .0 -  60.0 м м ........................................0.040
61.0 м м ..................................... - • О.бвО

опорного ториа насадных цековок и нековок под штифто­
вой замох: п п , с
для цековок диаметром 13.5—24.0 м м .............................. 0.016

26.0— 60.0 м м ....................................... 0.025
61.0 м м ....................................................... 0.040

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 исковой 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 кли марка твердого сплава;
изображение государственного Знака качества при его при­

своении в порядке, установленном Госстандартом СССР.
28



ГОСТ 2625$—87 С. 29

Т а б л и ц а  7
Периода стоЯиостм. мил

ДИЭМСТр l i t  КОЛКИ. мм
средин* установленные

Д о п у с т и м а я  
ив но с  Ц е о н х м .  мм

2,2—3.8 8 3
0.3

4.3—6,0 17 7

6.5— J 2.0
26 10

0.6

13.5-18.0

20.0—2-4.0
34 13 1.0

26.0-30.0

32.0—40.0 43 17

42.0—48.0 51 24
1.5

52,0-61.0 69 2 7

Допускается маркировать вместо обозначении марки быстро- 
режущей стали буквы: «H S* — для стали с содержанием вольфра­

ма до 6% ;
« H S S » — для стали с содержанием воль­
фрама свыше 6% ;
«HSSCo» — для сталей, содержащих ко­
бальт.

При атом марку стали необходимо указывать на этикетке.
2.18. Допускается изображение государственного Знака каче­

ства только на этикетке.
2.19. Транспортная маркировка и маркировка потребитель­

ской тары — по ГОСТ 18088—83.
2.20. Упаковка — по ГОСТ 18088—83.
2.21. Вариант внутренней упаковки — ВУ1 по ГОСТ 9.014—78.

3. ПРИЕМКА

3.1. Правила приемки — по ГОСТ 23726—79.
3.2. Испытания исковой на средний период стойкости прово­

дят один раз в три года, на установленный период стойкости — 
один раз в год.

3.3. Испытаниям следует подвергать цековкн одного типораз­
мера изготовляемых исполнений в количестве не менее 5 шт. лю­
бого диаметра, указанного в табл. 7. ближайшего к нижней гра­
нице диапазона.
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С. 30 ГОСТ 26258-87

4. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

4.1. Контроль твердости цековок — по ГОСТ 9013—59.
4.2. Контроль параметров цековок следует проводить средст­

вами контроля, имеющими погрешность измерения нс более зна­
чений, установленных ГОСТ 8.051—81, при измерении линейных 
размеров; 35% допуска на проверяемый параметр при измерении 
углов; 25% допуска на проверяемый параметр при контроле фор­
мы и расположения поверхностей.

4.3. Внешний вид цековки проверяют осмотром.
4.4. Контроль параметров шероховатости поверхностей цеко­

вок следует проводить путем сравнения с  образцами шерохова­
тости по ГОСТ 9378—75  ̂или с контрольными образцами цековок. 
поверхности которых имеют значения параметров шероховатости, 
указанные в п. 2.10.

Сравнение осуществляют визуально при помощи лупы 2—4 х 
по ГОСТ 25706—83.

4.5. Испытания цековок на работоспособность и стойкость сле­
дует проводить па сверлильных станках, соответствующих уста­
новленным для них нормам точности н жесткости.

4.6. Испытания цековок с режущей частью из быстрорежущей 
стали или оснащенной твердосплавными аластинами типа ТК 
должны проводить на заготовках из стали марки 45 по ГОСТ 
1050—74 твердостью 179 . .  . 197 НВ.

Испытания цековок с твердосплавными пластинами типа ВК 
проводят на образцах из серого чугуна по ГОСТ 1412—85 твер­
достью 197 . .  . 217 НВ.

Образцы для испытаний цековок должны иметь предваритель­
но просверленные отверстия по ГОСТ 11284—75.

4.7. Испытания цековок на работоспособность, средний и уста­
новленный периоды стойкости следует проводить на режимах, 
указанных в табл. 8.

4.8. В качестве смазочно-охлаждающей жидкости при испыта­
нии цековок по стали применяют 5%-ный раствор эмульсола в 
воде с расходом не менее 5 л/мин.

4.9. Прн испытании на работоспособность количество обрабо­
танных отверстий для цековок диаметром 2,2— 12,0 мм— 15; диа­
метром 13,5—32,0 мм — 10; 34,0—61,0 мм — 8.

4.10. После испытаний на работоспособность на режущих кром­
ках цековок не должно быть выкрошенных мест и они должны 
быть пригодны для дальнейшей работы.

4.11. Приемочные значения среднего и установленного перио­
дов стойкости должны быть не менее указанных в табл. 9.
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ГОСТ 26258-87  С. 3!

Т а б л и ц а  8

Нзмииаль-
кый

диаметр
UCHOtKK. ми

Глубин* обработки 
1. им Подам* S t. 

Мидов Спорость ретвиия о. 
нАйш

XDOCTO-
1»0А

иаСая-
иой

оостали по
ч>т>ну

И5 быСТ 
роосжу
стали

с пластинами 
типа

ВК ТК

2.2—3.3 1.0

-

0.06 -
8

—3.8—6.0 2.5
12

6 .5-12.0 8.0

13,5—18.0 12.0
0.10 0.15

16 28 24

20.0—24.0 18.0

25.0-34.0
23.0

36.0—40.0 30
0.15 0.2042.0-48.0 30.0 38

52 .0-61 ,0 42.0 52 1

Т а б л и ц а  9

Номинальный диаметр 
цекоаян. им

Пряемомиые значения периодов стойкости

средний установлении»

2,2—3,8 10 4
4.3—6.0 20 8
6 .5-12.0

30 12
13.5-18.0

20.0-24.0
40 16

26.0-30.0

32.0-40.0 50 20
42.0-48.0 60 24
52.0-61,0 80 32

5. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

Транспортирование и хранение — по ГОСТ 18088—83.
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С. 32 ГОСТ 26258-37

ПРИЛОЖЕНИЕ
Рекомендуемое

ЭНЕМЕН1Ы КОНСТРУКЦИИ И ГЕОМЕТРИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ 
ЦЕКОВОК

Тип I (черт. 8, табл. 10)

Я™ д ~ В

Черт. 8
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С. М ГОСТ 26258-87

о. I ю о о «Л о л
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Тип 2 (черт. 9, табл. I I )

И(пог>нр»ие 1

ГОСТ 26258-87 С. 37

Хспопчсии? 2

Черт. 9
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С. 38 ГОСТ 26258—87

Т а б л и ц а  II
мм

D А Л« г с 1 Г.

Обома- 
мыте 

пласт* и 
по ГОСТ
змоо-#г

13.5 2.5 5 0.8 0 .3 1.0 21070
15.0

3.0
16.0 £

1.0
! П 1.2

18.0 3.5
0

01 ion
20.0 4.0

22.0 7

24.0 1 .6
21230

26.0 5.0 1
1.6 21210

28.0 8

30.0
21290

32.0 2.0

33.0 21130

34.0 6.0 10 0 .5 21150
36.0

38.0 2.5
40.0 1.6

42.0 7.0 12 21350
43.0

45.0 8.0 14
2.0

48.0

52,0 2 21410

53.0 9.0 16

55.0
3.0 21350

57.0

60.0 10.0 17
21250

61.0
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ГОСТ 26258—87 С. 39

Тип 3 (черт. Ю, табл. 12)

И с п о л н е н и е  f
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С. 40 ГОСТ 26258—87

М(лв/тнг*иг 2

Черт. 10 (продолжение)

0 к h, Г с
ООонкчекне 
пластины по 

ГОСТ 21С00-82

34
6 10

1
2.5

21150
36

21350

38
40

7 1242

2

43
45

8 14

3.0

48
52

9 16

21410

21350
53
55
57

10 1760 21250
61
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Тип 4 (черт, l b  r»«x  13)

НтОл*г*иГ 1

ГОСТ 26258—87 С  41
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С. 42 ГОСТ 2 *2 5 8 -  87

Черт. II (продолжение)

Ал» J , г 19, п ,  ь?

42



ГОСТ 262S8—87 С. 43

43



С 44 ГОСТ 26258-87

ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Министерством станкостроительной 
и инструментальной промышленности СССР

ИСПОЛНИТЕЛИ

Д. И. Семенченко, канд. техн. наук; Г. А. Астафьева, канд. 
техн. наук; Н. И. Минаева, Н. А. Коптева

2. УТВЕРЖ Д ЕН  И ВВЕДЕН В Д ЕЙСТВИЕ Постановлением 
Государственного Комитета СССР по стандартам от 24.11.87 
№ 4242

3. Срок проверки — 1993 г., периодичность проверки — 5 лет

4. ВЗАМЕН ГОСТ 26258—84

5. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕН­
ТЫ

О6ол»очеиие НТД. 
иа которыП дана ссылка Номер пуи«»

ГОСТ 8.051—81 42
ГОСТ 1050-74 2.2; 2.7; 4.6

ГОСТ 1412-85 4.6

ГОСТ 1477-84 1.4; 1.5

ГОСТ 2848-75 18

ГОСТ 300 9 -7 8 1.10

ГОСТ 3882-74 2.7

ГОСТ 4543-71 2.2; 2.7

ГОСТ 5915—70 1.5; 1.6

ГОСТ 9013-59 221

ГОСТ 9 014—78 4.1

ГОСТ 937 8 -7 5 4.4

ГОСТ 9472 83 1.9

ГОСТ 11284-75 4.6

ГОСТ 12876-67 Вводная чаегь

ГОСТ 14034-74 1 7

ГОСТ 15527-70 2.9
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ГОСТ 28258-87 С. 45

щ Продолжение

Овюяаяеяне ЛТД. 
на который хала ссылка Номер путем

ГОСТ 16093—8! 1.11
ГОСТ 18088—S3 2.19. 2 20. 5

ГОСТ 19265-73 2.2

ГОСТ 23726-79 3.1

ГОСТ 24705—81 1.11
ГОСТ 25400-82 1.3. 2.8
ГОСТ 25557-82 1.8

ГОСТ 25706-83 4.4
ГОСТ 26259-87 1 3 - 1 .6

ГОСТ 26260-84 13 : 13
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