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图8、、拐角处缺陷陷检测 

 



七、 部分用户列表如下 

7.1、哈飞空客复合材料制造中心 

7.2、景德镇昌河飞机工业集团有限公司 

7.3、上海航天局 

7.4、上海科技宇航有限公司 

7.5、广州飞机维修工程有限公司 

7.6、厦门太古飞机维修工程有限公司 

7.7、海南集团大新华航空技术有限公司 

7.8、东方航空有限公司 

7.9、东航工程技术公司西安维修基地 

7.10、南昌航空大学 

7.11、山东太古飞机维修工程有限公司 

 


