生产线上某产品的takt time 具体如何计算，如某产品当天产量为5000台，有1----20道工序，从第一产品的第一道工序开始计时，到第5000个产品的最后一道工序结束，期间共耗时6H，那么takt time=6*3600/5000=4.32，我们一直是这么算的，这样对不对
先来一段书上的：Takt一词源自德文，指的是一首乐曲的节奏或节拍。
TT（Takt Time）的定义是，全部可得的生产时间除以这段时间的总顾客需求的结果。

假设每日上班8小时，扣除各种浪费时间，可得纯生产时间是７小时
（纯生产时间按各工厂的实际情况而定），日需求量5000台，
则 TT＝7*3600/5000=5.04s
Takt time 是按照客户的需求计算出每日需要生产的数量，
从而再利用每日工作时间算出来的就是Takt time
你的算法应该是Cycle time,并不是Takt time
Cycle time必须小于Takt time
以上供您参考
1.Takt Time 是节拍   反映客户需求速度   日必要时间/日必要量
2.你的算法里  6H是投入时间  其实应该除去异常时间  然后算出CT

所以 最好情况是  你跟你们的业务了解订单  然后统计每天实际生产的时间（出勤时间-停线时间）
这样就能够算出 Takt Time了
要了解TT与CT之间的区别，TT是不能根据每天产能及生产时间不同而变的，TT是根据客户的需求而确定的，从你这个例子可以看出，你要算的是CT,按照IE理论，若每天工作八小时，除了款放时间(吃饭，休息，喝水，上厕所等）外的实际工作时间是六小时，客户需求每天5000个，那么TT就是6*60*60/5000=4.32s，CT是根据每天实际的产能与实际时间的比值，例如每天实际工作时间9个小时，产出5500个，那么CT=5.89s,CT(5.89)>TT(4.32)说明产能不足，反之则说明产能过剩。
