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	请注意本规程的某些内容可能涉及专利。本规程的发布机构不承担识别专利的责任。
	本规程由中国核工业勘察设计协会提出并归口。
	本规程由中建研科技股份有限公司会同有关单位编制完成并负责具体技术内容的解释。执行过程中如有意见或建议
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	摩擦焊钢筋锚固板应用技术规程
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