Время такта (Takt Time) в бережливом производстве рассчитывается как доступное производственное время за определённый период (например, смену, сутки, месяц) делится на объём потребительского спроса за этот период. Под временем такта понимается время производства одной единицы продукции или услуги.  
Важно: время такта — расчётная величина, его значение нельзя измерить секундомером напрямую. При мониторинге вместо такта измеряют время цикла, которое затем сравнивают с расчётным значением такта.  
Формула расчета
Время такта (T) = Доступное производственное время (Fд) / Потребительский спрос (N).  
Доступное время — чистое время работы оборудования или линии за вычетом всех плановых перерывов. Оно рассчитывается для выбранного периода по формуле: Fд = (Tсм — Tпер) × m, где: 
· Tсм — общая продолжительность смены (в минутах или часах);
· Tпер — суммарное время всех плановых остановок (обеденные и регламентированные перерывы, время на плановое техническое обслуживание);
· m — количество рабочих смен в расчётном периоде (например, в сутках).
Спрос — количество единиц продукции, которое необходимо произвести за тот же период. Данные берутся из актуального плана продаж или заказов клиентов.  
Пример
Исходные данные:  
· Продолжительность смены — 8 часов (480 минут);
· Обеденный перерыв — 30 минут;
· Два технологических перерыва — по 10 минут каждый;
· Недельный спрос — 17 500 единиц;
· Количество рабочих смен в неделю — 5.
Расчёт:  
· Доступное время за смену = 480 — 30 — 10 — 10 = 430 минут.
· Спрос за смену = 17 500 / 5 = 3500 единиц.
· Такт времени = 430 / 3500 = 0,123 минуты = 7,37 секунды.
Вывод: для удовлетворения спроса необходимо производить одну единицу продукции каждые 7,37 секунды.  
Ошибки
Некоторые ошибки, которые не следует допускать:
· Искусственное уменьшение времени такта — работа будет выполнена быстрее, чем требовалось, что приведёт к перепроизводству и лишним запасам.
· Неправильный учёт брака — формула корректируется: T_брак = T / (1 - α), где α — доля брака. Корректировка обеспечивает производство достаточного объёма годной продукции. 
Важно: время такта ≠ время цикла — время такта определяется спросом, время цикла — возможностями процесса. Если время цикла превышает время такта, это создаёт узкое место, которое требует корректировки.  
Инструменты
Для мониторинга и контроля показателя «Время такта» в бережливом производстве используются, например:
· Диаграмма Ямадзуми — инструмент для визуализации времени цикла машины и оператора, помогает определить, где возникают проблемы. На диаграммах Ямадзуми время такта обычно выделяется на графике по горизонтали.
· Сравнение времени цикла и времени такта — это позволяет выявить расхождение. Чем больше расхождение, тем больше потребуется усовершенствований, чтобы достичь требуемое время такта.















Коэффициент эффективности процесса (часто называется коэффициентом ценности или коэффициентом использования времени ценности) показывает, какую долю общего времени процесса занимает ценная деятельность — создание ценности. Этот показатель отражает, насколько рационально используются ресурсы, например время, труд, финансы или технологии.  
Методика расчета: Коэффициент эффективности рассчитывают как отношение времени создания ценности к общему времени процесса. 
Формула: η = Время создания ценности / Общее время процесса.  
Значение коэффициента выражается в процентах или долях единицы. Чем выше коэффициент, тем эффективнее затраты привели к желаемому результату.  
Важно: на оценку эффективности процессов влияют не только количественные показатели, но и контекст процесса. Например, если процесс производства, то при увеличении выпуска (в стоимостном выражении) на единицу стоимости процесса показатель эффективности вырастет. Если процесс планово-предупредительного ремонта, то уменьшение затрат на единицу стоимости процесса будет означать повышение его эффективности.  
Примеры
Пример расчёта коэффициента эффективности процесса:  
· Общее время процесса — 60 минут.
· Время потерь — 25 минут.
· Время создания ценности — 12 минут.
Расчёт: η = 12 / 60 = 0,2 или в процентах — 20%. Это означает, что только 20% времени процесса создаётся ценностью, остальные 80% — это потери и нецелевая деятельность. 
 Объяснение: чтобы найти коэффициент эффективности, нужно разделить время, в течение которого создаётся ценность, на общее время процесса. В данном случае — это 12 минут (создание ценности) из 60 минут общего времени.  
Инструменты
Для анализа и расчёта коэффициента эффективности процесса используют, например:
· Ключевые показатели эффективности (KPI). Это количественные и качественные показатели, которые позволяют оценить, насколько эффективно работают различные аспекты бизнес-процессов. KPI могут быть финансовыми (например, выручка, прибыль) или операционными (например, время на выполнение задачи, качество продукта).  
· Матрицу мониторинга и контроля бизнес-процессов. Позволяет интегрировать различные показатели эффективности, отслеживать динамику процессов и вовремя выявлять отклонения.  
· Анализ стоимости и прибыли. Помогает определить финансовую эффективность каждого бизнес-процесса, учитывая все затраты и получаемую прибыль. 

Определить, на сколько процентов стал эффективнее процесс в бережливом производстве, можно с помощью анализа ключевых показателей эффективности (KPI). Оценка помогает:  
· определить достигнутые улучшения;
· выявить узкие места в процессах, требующие дополнительной проработки;
· обосновать дальнейшие шаги по оптимизации и разработке стратегий совершенствования;
· подтвердить экономический эффект от lean-инициатив, сравнив первоначальные инвестиции с достигнутыми улучшениями.
Показатели
Некоторые KPI, которые используют для оценки эффективности процесса в бережливом производстве:
· OEE (Overall Equipment Effectiveness, общая эффективность оборудования) — измеряет производительность оборудования, его доступность и качество.
· Lead Time (время выполнения заказа) — отражает скорость движения продукции по цепочке поставок.
· First Pass Yield (первопроходная годность) — процент изделий, прошедших производство без дефектов.
· Takt Time (тактовое время) — соотносит темп производства с рыночным спросом.
· Cost per Unit (себестоимость единицы продукции) — оценивает влияние lean-методов на экономику производства.
· Inventory Turnover (коэффициент оборачиваемости запасов) — показывает эффективность управления запасами и логистикой.
· Process Cycle Efficiency (PCE, эффективность производственного цикла) — доля времени, когда процесс реально добавляет ценность.
· Defect Rate (уровень дефектов) — определяет долю продукции с браком. 
Методы расчета
Например, для расчёта OEE используют формулу: A (Availability) × P (Productivity) × Q (Quality). Чтобы вычислить OEE, нужно сначала вычислить каждый из показателей:  
· Доступность — отношение операционного времени производства к плановому.
· Производительность — чистое время работы, которое рассчитывается как разница между отношением фактического объёма продукции, произведённого за определённый период, и нормативной скоростью производства.
· Показатель качества — количество бракованной продукции делят на фактическую скорость производства, чтобы определить процент потерь, затем вычитают эту величину из чистого рабочего времени, получая время, затраченное на выпуск качественной продукции. 
Перемножив эти три величины, находят OEE. Полученный результат сравнивают с эталоном, чтобы понять, насколько сильно бизнес-процессы на предприятии нуждаются в улучшении. Например, OEE более 80% считается хорошим, результат в пределах 65–75% — неплохим, но предприятию много над чем следует поработать, OEE менее 65% — крайне низкой эффективности.  
Инструменты
Для автоматизации процесса оценки эффективности бережливого производства используют, например:
· Системы автоматизации бизнес-процессов — предоставляют единую панель управления, отображающую все ключевые операции — от движения материалов до загрузки оборудования и статусов выполнения задач.
· Системы визуального контроля и оповещения — дашборды и интерактивные панели обеспечивают мгновенное отображение статусов оборудования, хода производственных процессов и качества продукции.
· Модули управления улучшениями — позволяют собирать и обрабатывать предложения сотрудников по оптимизации процессов, экономии ресурсов или повышению качества.
Периодичность
Анализ эффективности процессов в бережливом производстве проводят регулярно — долгосрочный характер изменений требует регулярного мониторинга и анализа. Также рекомендуется устанавливать промежуточные цели в соответствии с определённой периодичностью мониторинга и анализа. 















