자동차 제작 단계별 개요정리(P1,P2,M1,M2...) 
	EVENT
	시 점
	개               요

	PROTO
	M+5

~

M+15
	생산라인을 통하지 않고 초기차량의 Installation 확인, 설계문제점 및 성능 (내구성, 목표성능, 법규대응 등)을 확인하기 위해 제작되는 단계를 의미한다.

	T1
	M+16
	양산공장에서 신차 생산을 위한 설비와 지그의 설치 및 개조 등의 설비 트라이아웃 단계로써 설비 단독 시운전을 통한 설비 능력을 확인한다. 공정원에 대하여 오프라인 조립교육을 실시하고 조립공법계획서를 작성 배포한다.

	P1
	M+16

~

M+17
	연구소 파일럿동에서 양산에 준하는 설비 및 금형 지그를 이용하여 처음 행하는 단계로 Main Body Ass'y의 착수이후 의장조립 완료까지를 포함한다. 품질확보 계획에 따라 품질확인차(법규 인증차 일부 포함)를 조립하면서 품질문제, 작업성, 생산성 등을 확인하며 Body 부품과 의장부품의 Data를 수집하고 작업지도 요원의 교육을 실시한다. 부품 투입조건은 양산금형(All Tool) 및 치수합격품(Dimension OK)이다.

	T2
	M+19
	양산공장에서 P1 운영시 발췌된 설비 및 지그 문제점을 개선 반영하고 흐름 시운전을 통한 P1 품질수준을 확인하며, 양산성을 확인하는 단계이다. 오프라인 및 인라인 작업교육을 통한 작업편성 조정 등 작업성을 확인한다. 부품 투입조건은 P1 품확차 동일 수준이다. 

	P2
	M+18

~

M+20
	연구소 파일럿동에서 P1에 적용한 부품 및 지그 설비의 문제점을 반영한 결과 확인과 미개선, 미완료된 문제점 개선 Data를 수집하는 단계로 작업지도요원의 반복 교육을 통해 작업자 지도 능력을 확보한다. 부품 투입조건은 양산공정(Full Tool), 치수합격품(Dimension OK), 신뢰성(ES, MS) 및 조립성(Function+FIT) 합격품이다.

	M1
	M+21

~

M+22
	연구소 파일럿동에서 사용한 설비 및 지그를 양산공장으로 이관하여 양산공장에서 오프라인 및 인라인 생산훈련을 통한 공정원의 작업 숙지 단계이다. 부품 투입조건은 P2 품확차 동일 수준으로 P2 품질수준을 확인한다.

	M2
	M+23

~

M+24
	P1, P2 단계의 문제점, 대책, 조치결과를 최종 확인하는 단계로 완성차의 품질, 설비, 치구와 양산성을 최종적으로 확인함을 의미한다.

	SOP
	M+25
	양산시점 (START OF PRODUCTION)


