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N O R M A  B R A N Ż O W A BN-72

G EO DEZJA  
I K A R TO G R A FIA

Sprzęt geodezyjny

Tyczki

8771-13
Zam iast

BN-66/8771-13

G rupa katalogow a X III 421)

1. WSTĘP

1.1. Przedm iot norm y. P rzed m iotem  norm y są 
tyczk i geod ezyjn e, przeznaczone do sy gn a lizacji 
punktów  w  teren ie .

1.2. Zakres stosowania normy. N orm ę n a leży  
stosow ać przy  produkcji i odbiorze tech n iczn ym  
oraz w  obrocie tow arow ym  i przy u ży tk ow an iu  
tyczek .

1.3. Norm y związane

P N -75/H -84019 S ta l w ęg lo w a  k on stru k cyjn a  w y ż ­
szej jakości ogólnego  przeznaczen ia. G atunki 

PN -68/H -88026 S top y  a lu m in iu m  do przeróbki 
p lastyczn ej. G atunki

2.3. Odmiany. W  zależn ości od m ateria łu  u ży ­
tego  do w yk on an ia  ty czk i rozróżnia się  trzy  od­
m ian y  tyczek:

D —  tyczk i d rew niane,

M —  tyczk i m eta lo w e,

X  —  tyczk i z in n y ch  tw orzyw .

2.4. K om pletowanie. W  zależn ości od sk om p le­
tow ania  rozróżnia się:

k [n] —  k om p let n  sztuk  tyczek  z fu tera łem  
lub pokrow cem ,

1 —  segm en t d o ln y  tyczk i sk ładanej,

2 —  seg m en t górn y  ty czk i sk ładanej.

2. PO D Z IA Ł  I O ZN A C ZEN IE

2.1. Typy. W zależności od k szta łtu  i wymia-: 
rów  przekroju  poprzecznego rozróżnia się  trzy  
ty p y  tyczek:

T —  gran iastosłu p ow e o przekroju  poprzecz­
n ym  w  k szta łc ie  trójkąta rów nobocznego,

K L  —  w a lco w e o przekroju  poprzecznym  w  
k szta łc ie  koła, lek k ie ,

KC —  w a lco w e o przekroju  p oprzecznym  w  
k szta łc ie  koła, ciężk ie.

2.2. Rodzaje. W zależności od k on stru k cji roz­
różnia się  dw a rodzaje tyczek:

J —  tyczk i jed n olite ,

S  —  tyczk i sk ładane.

2.5. Sposób budowy oznaczenia. O znaczenie po­
w in n o  sk ładać się  kolejno: z w yróżn ik a  słow n ego , 
sym b olu  literow ego , typ u , rodzaju, odm iany oraz 
sposobu sk om pletow ania .

2.6. Przykład oznaczenia

a) tyczk i gran iastosłu p ow ej (T), jed n o litej (J), 
w yk on an ej z drew na (D):

TYCZKA T-J-D  BN-72/8771-13

b) k om p letu  3 sztu k  ty czek  (k[3]), w a lco w y ch  
lek k ich  (KL), sk ład an ych  (S), w y k o n a n y ch  z tw o ­
rzyw a sztu czn ego  (X):

KOMPLET TYCZEK k[3]-KL-S-X  BN-72/8771-13

c) segm en tu  d oln ego  (1) tyczk i w a lco w ej c ięż­
kiej (KC), w yk on an ej z m eta lu  (M) o d łu gości 
Zi — 500 mm:

>) Symbol wg SWW: 0954-641, 0954-642 i 0954-643. SEGMENT KC-M-1 500 BN-72/8771-13

i  w iq ¡« ;á n ¡ó  z m ia n y

U . 1978
i 2.

In sty tu t Geodezji i K artografii j
Ustanowiona przez Prezesa Głównego Urzędu Geodezji i K artografii dnia 31 m aja 1972 r. jako norm a obo­
w iązująca w zakresie produkcji i obrotu od dnia 1 stycznia 1973 r. (Dz. Norm. i M iar n r  9/1972 poz. 16)

W Y D A W N IC T W A  N O R M A L IZ A C Y JN E Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 0 t 6 5  Nakł. 3 0 0 +  2 2  Zam. 9 8 0 / 7 6 .  "  C e n a  zł 3,60
Przekazano do produkcji 6 .  4 .  76. Druk ukończono w llpcu 7 6 . C g H cI zl 5,4Q
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3. W YM AGANIA

3.1. G łówne w ym iary tyczek podano na rys. 1 
i 2 oraz w  tabl. 1 .

Rys. 1. Typ T

Miejsce

Rys. 2. Typ KL i KC

Tablica 1

Typ Ro- l 'a d

dzaj
mm

J 100 ±3

T S 1000 ±5
60 ±2 28 ±0,5

500 ±2,5

J 100 ±3

KL S 2000 ±10 1000 ±5 250 ±5 22 ±0,4
500 ±2,5 60 ±2

J

KC S 1000 ±5 100 ±3 23 ±0,5
500 ±2,5

3.2. Materiał. Do w ytw arzania tyczek zaleca się 
stosowanie następujących m ateriałów  konstruk­
cyjnych:

a) drążki tyczek i segm entów  —  drewno so­
snowe, jodłowe i św ierkow e w ąskosłoiste (tzn. 
powyżej 4 słojów  rocznych na 1 cm przekroju 
poprzecznego), o równych słojach i bez w idocz­
nych wad, o w ilgotności 12 -r- 16%; rury ze sto­
pów alum inium  w g PN-68/H -88026 lub rury z 
innych tw orzyw  o w ytrzym ałości cieplnej co naj­
m niej 110°C i w ytrzym ałości doraźnej na roz­
ciąganie co najmniej 1,4 N /m 2 (1400 kG/cm 2),

b) okucia tyczek —  stal konstrukcyjna w ęglo­
w a w yższej jakości w g PN-75/H-84019,

c) elem enty łączące segm enty odmiany D 
i M —  rury stalow e,

d) pokrycia lakiernicze —  em alie chem outwar- 
dzalne dla odm iany D; em alie piecowe dla od­
m iany M; em alie syntetyczne dla tyczek z tw o­
rzyw  sztucznych.

3.3. W ymagania użytkow e

3.3.1. Pasy na tyczkach. Tyczki w  obszarze 
w ym iaru l powinny m ieć naniesione w  sposób 
trw ały pasy poprzeczne o szerokości l2 w g rys. 1 
i tabl. 1 oraz rys. 2. Licząc od okucia tyczki, 
pasy nieparzyste powinny być białe, parzyste —  
czerwone.

Na żądanie zam awiającego dopuszcza się w y ­
konyw anie tyczek o innych barwach i szeroko­
ściach pasów.

3.3.2. Okucia tyczek powinny być połączone 
trw ale z drążkiem tyczki. Średnica okucia powin­
na być równa średnicy drążka. Twardość ostrza 
okucia nie powinna być m niejsza niż 40 H RC.

3.3.3. Złącza tyczek składanych powinny mieć 
konstrukcję zabezpieczającą przed sam oczynnym  
rozłączaniem się segm entów  podczas pracy oraz 
pow inny um ożliw iać łatw e łączenie i rozłączanie
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segm entów  bez potrzeby użycia jakichkolwiek  
narzędzi. Średnica zewnętrzna złącz powinna być  
równa średnicy drążka segm entu.

3.3.4. Komplet tyczek. Tyczki, przeznaczone do 
stosowania w  kompletach, powinny m ieć futerał 
użytkow y lub pokrowiec zabezpieczający ostrza 
tyczek, przeznaczony do ich transportu i prze­
chowywania. Każdy futerał łub pokrowiec po­
w inien m ieć uchw yt do noszenia.

K om plet powinien zawierać 3 lub w ięcej sztuk  
tyczek.

3.3.5. Tyczki jednolite na życzenie odbiorcy 
mogą być przystosowane do przyłączania do nich  
segm entów  tyczek składanych.

3.4. Dokładność wykonania

3.4.1. Dopuszczalna krzywizna tyczek nie po­
w inna, przekraczać 4 m m  na 1000 mm długości.

3.4.2. Dokładność wykonania złącz powinna za­
pewniać całkowitą w ym ienność segm entów  w  
tym  sam ym  typie, rodzaju i odmianie tyczek.

3.4.3. M imośrodowość ostrza okucia w zględem  
jego osi pionowej nie powinna przekraczać 2 mm.

3.5. W ymagania jakościowe

3.5.1. Zabezpieczenie przed korozją i w ilgocią.
Tyczki m etalow e i m etalow e części tyczek drew ­
nianych powinny być zabezpieczone przed ko­
rozją w  sposób trw ały.

Drążki tyczek 'i segm entów  drew nianych po­
w inny być zabezpieczone przed w ilgocią przez 
im pregnowanie.

Tyczki po przebywaniu przez 2 godz w  wodzie  
i suszeniu w  powietrzu przez co najm niej 24 
godz pow inny odpowiadać następującym  w ym a­
ganiom:

a) powierzchnia lakieru nie powinna w ykazy­
wać śladów łuszczenia, pęcherzy i innych w ido­
cznych wad,

b) na stalow ych częściach tyczek nie powinny  
być w idoczne ślady korozji,

c) tyczki lub segm enty  tyczek drewnianych  
nie pow inny w ykazyw ać krzyw izny w iększej niż 
wg 3.4.1.

3.5.2. Odporność na tem peraturę. Tyczki lub se­
gm enty tyczek odm iany D i X po przebywaniu  
przez 10 godz w  tem peraturze 60°C nie pow inny  
w ykazyw ać krzyw izny w iększej niż w g 3.4.1 
oraz innych w idocznych zmian kształtu.

Na żądanie odbiorcy należy przeprowadzić ba­
danie odporności tyczek odm iany X  na niskie  
tem peratury (do — 30°C).

3.5.3. W ytrzym ałość na zginanie. Tyczki je­
dnolite oraz składane, po obciążeniu m om entam i 
gnącym i w g tabl. 3 i następnie odciążeniu, nie

p ow in n y  w y k a zy w a ć  k rzy w izn y  w ięk szej n iż w g
3.4.1 oraz in n ych  w id oczn ych  trw a ły ch  od k szta ł­
ceń.

3.6. C echow anie. N a każdej ty czce  p ow inna b yć  
nalep ion a  nalepka zaw ierająca:

—  znak lu b  n azw ę w y tw ó rcy ,
—  ozn aczen ie w g  2.6.

4. PA K O W A N IE ,
PR ZEC H O W Y W A N IE I T R A N SP O R T 1)

4.1. O pakow anie. T yczk i i seg m en ty  lu zem  na­
le ż y  dostarczać opakow ane w  papier i zw iązane  
w  w iązk i o liczb ie  uzgodnionej z odbiorcą. T yczk i 
i seg m en ty  przy pakow aniu  n a leży  oddzielać od  
sieb ie  papierem .

4.2. P rzech ow yw an ie . T yczk i p ow in n y  b yć  
p rzech ow yw an e w  w aru n k ach  zap ew n iających  
ich  zabezp ieczen ie  przed  o d k szta łcen iem  i  uszko­
dzeniem .

4.3. T ransport. T yczk i lu zem  przeznaczone do 
transportu  p o w in n y  b yć  p akow ane w  paczki, 
sk ład ające się  z k ilk u  w iązek . K ońce paczki na  
d łu gości około 300 m m  p o w in n y  b yć zabezp ieczo­
n e  tek tu rą  fa listą  i zw iązane.

K om p lety  tyczek  oraz seg m en ty  p o w in n y  b yć  
p ak ow an e w  sposób zab ezp ieczający  przed  uszko­
d zen iem  podczas transportu . M asa jed n ego  opa­
kow ania  tran sp ortow ego  w raz z tyczk am i n ie  po­
w in n a  przekraczać 80 kg. N a każdym  opakow a­
n iu  tran sp ortow ym  pow inna b yć  n ak lejon a na­
lepka zaw ierająca:

—  znak lu b  n azw ę w y tw ó rcy ,
—  oznaczen ie  w g  2.6,
—  liczbę sztu k  w  opakow aniu .

5. BADANIA

5.1. Rodzaje hadań
a) o g lęd zin y  zew n ętrzn e  i sp raw d zen ie  m ater ia ­

łów ,
b) sp raw d zen ie  w ym iarów ,
c) sp raw d zen ie dok ładności w yk on an ia ,
d) sp raw d zen ie zab ezp ieczen ia  przed korozją  

i w ilg o c ią  oraz odporności na tem p eratu rę,
e) sp raw d zen ie w y trzy m a ło śc i na zg in an ie.

5.2. Skład partii i pobieranie próbek. T yczk i 
(k om p lety  tyczek ) przeznaczone do badań p ow in ­
n y  b yć p od zielon e na partie  zaw ierające  tyczk i 
tego  sam ego  typ u , rodzaju  i odm iany. B adaniom
a), b) i c) n a leży  poddać ty czk i w y b ra n e  losow o  
z każdej partii w  liczb ie  w g  tabl. 2. B adania  d) 
i e) przeprow adza się  ty lk o  na żądanie odbiorcy. 
B adaniom  ty m  n a leży  poddać ty czk i w y b ra n e  lo ­
sow o z każdej partii w  liczb ie  podanej w  tab l. 2 *)

*) Dotyczy tylko obrotu towarowego.
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Tablica 2

Badania

Liczność
partii
sztuk

wg 5.1 a), b) i c) wg 5.1 d) i e)

licz­
ność
prób­

ki
sztuk

dopusz­
czalna
liczba
sztuk

niedo­
brych

licz­
ność

prób­
ki

sztuk

dopusz­
czalna
liczba
sztuk

niedo­
brych

do 63 10 0 — —

64 -f- 400 25 1 2 0

401 -i- 1000 40 2 3 0

1001 -4- 2500 60 3 5 0

2501 *f- 6300 100 5 10 1

5.3. Opis badań
5.3.1. O ględziny zewnętrzne i sprawdzenie ma­

teriałów  p olegają  na sp raw dzen iu  zgodności z w y ­
m aganiam i podanym i w  3.2, 3.3 i 3.6.

S p raw d zen ie m ateria łów  w g  3.2 oraz tw ardości 
ostrza w g  3.3.2 przeprow adza się  na podstaw ie  
przed łożonych  a testów .

5.3.2. Sprawdzenie w ym iarów  polega na sp raw ­
dzeniu  zgodności z w ym agan iam i podanym i w
3.1. S p raw d zen ie n a leży  w yk on ać  przy u życiu  
narzędzi pom iarow ych, zap ew n ia jących  w ym a g a ­
ną dokładność.

5.3.3. Sprawdzenie dokładności wykonania po­
leg a  na sp r a w d z e n iu  zg o d n o śc i z w y m a g a n ia m i  
podanym i w  3.4.

D okładność w yk on an ia  z łączy  n a leży  sp raw ­
dzić przez próbne sk ład an ie  tyczek  i w ym ian ę  
seg m en tó w  w  badanej próbce.

K rzyw izn ę oraz m im ośrodow ość ostrza okucia  
n a leży  spraw dzić przy  u życiu  narzędzi pom iaro­
w y ch , zap ew n iających  w ym agan ą  dokładność.

5.3.4. Sprawdzenie zabezpieczenia przed koro­
zją i w ilgocią oraz odporności na tem peraturę 
polega  na spraw dzen iu  zgodności z w ym agan iam i 
podanym i w  3.5.1 i 3.5.2.

B adane tyczk i zanurza s ię  do k ąp ie li w od n ej
0 tem p eratu rze 15 -f- 25°C , a po w y jęc iu  pozosta­
w ia  do w ysch n ięc ia  w  tem p eratu rze  otoczenia. 
N astęp n ie  badane ty czk i (segm en ty) odm iany D
1 X  podparte na końcach  przetrzym u je  się  w  ko­
m orze o tem p eratu rze jak  w  3.5.2. P o  w y jęc iu  
z k om ory  i osiągn ięciu  tem p eratu ry  otoczen ia  ba­
dane tyczk i (segm en ty) p o w in n y  w  d alszym  ciągu  
odpow iadać w ym agan iom  3.5.1 i 3.5.2.

B adan ie odporności tyczek  od m ian y  X  na n is ­
k ie  tem p eratu ry  n a leży  przeprow adzić an alogi­
czn ie w  kom orze k lim atyzacyjn ej.

K O
Inform acje dodatkowe

5.3.5. Sprawdzenie wytrzym ałości na zginanie
polega na spraw dzen iu  zgodności z w y m agan ia ­
m i podanym i w  3.5.3.

Badaną tyczk ę n a leży  podeprzeć na końcach  
oraz obciążyć w  środku siłą  (ciężarem ), w y w o łu ­
jącą m om en t gn ący  w g  tabl. 3. W ielkość s i ły  (P), 
w yw o łu ją cej m om ent gnący , na leży  ob liczyć w  N  
(kG) w g  w zoru

A  M

M g —  m om en t gn ący  w g  tabl. 3, N  • m  (kG -m), 
l —  od leg łość m ięd zy  podporam i, m .
Po odjęciu  obciążenia  badana tyczka, segm en t  

lub  złącze ty czk i sk ładanej p ow in n y  b yć zgodne  
z w ym agan iam i w g  3.5.3.

Tablica 3

Typ O dm iana M oment gnący (Ai )
tyczki tyczki N-m  (kG-m)

T
D, X 12 (1,2)

M 15 (1,5)

KL
D, X 15 (1,5)

M 25 (2,5)

KC
D, X 20 (2,0)

M 35 (3,5)

5.4. Ocena w yników  badań. Tyczkę lub se­
gm ent tyczki należy uznać za dobry, jeśli prze­
szedł on z w ynikiem  dodatnim przez w szystkie  
badania podane w  5.1.

P a r tię  ty c z e k  lub s e g m e n tó w  n a le ż y  użnuć za  
zgodną z w ym agan iam i norm y, jeś li przeszła ona  
przez w szy stk ie  badania podane w  5.1 z w y n i­
k iem  dodatnim , przy czym  liczba sztu k  n ied o­
brych n ie  przekroczyła liczb y  podanej w  tabl. 2.

5.5. Zaświadczenie o wynikach badań. N a każ­
dą partię tyczek  lub  segm en tów , określoną w  5.4 
jako zgodną z w ym agan iam i norm y, w ytw órca  
na żądanie odbiorcy p ow in ien  w y sta w ić  zaśw iad ­
czen ie  zaw ierające:

a) rodzaj w yk on an ych  badań w g  5.1,
b) oznaczenie w g 2 .6,
c) num er partii tyczek,
d) n azw ę zakładu oraz datę i podpis w y sta w ia ­

jącego zaśw iadczen ie.

6. POSTĘPOW ANIE Z PARTIĄ TYCZEK  
UZNANĄ ZA NIEZGODNĄ Z WYMAGANIAMI 

NORMY

P artia  tyczek  uznana za n iezgodną z w ym a g a ­
niam i n orm y m oże b yć przez w y tw ó rcę  przesor­
tow ana i przedstaw iona do pow tórn ych  badań. 
P ow tórn e  badania jako osta teczn e n a leży  prze­
prow adzić w g  rozdz. 5. 

i E C



INFORMACJE DODATKOWE do BN-72/8771-13

Istotne zm iany w  stosunku do BN-66/8771-13

Norma reguluje przede w szystkim  klasyfikację i wym agania użytkowe, zachow ując układ norm y przedm iotowej 
pełnej.

W prowadzona klasyfikacja rozszerza dotychczasowy zakres o tyczki składane oraz tyczki m etalow e i z innych 
tworzyw. (
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