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СПОСОБ ПОЗИЦИОНИРОВАНИЯ  

ПРОХОДЧЕСКОГО КОМБАЙНА В ВЫРАБОТКЕ 
 

Предложен способ определения положения проходческого комбайна в системе координат вы-

работки. По разработанному алгоритму на основе математического моделирования теоре-

тически подтверждена возможность удержания проходческого комбайна в коридоре ±50 мм 

при условии обеспечения необходимой точности и количества измерений. 
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Постановка проблемы 

Увеличение нагрузки на добычные забои, 

продиктованное экономической целесообразно-

стью, требует своевременной подготовки новых 

лав и прохождения магистральных выработок. 

Повышение темпов прохождения подготови-

тельных выработок проходческими комбайнами, 

в свою очередь, требует обеспечения макси-

мальной производительности при наименьших 

удельных энергозатратах и временных потерях. 

При этом управление машиной осуществляется в 

дистанционном режиме в пределах видимости в 

условиях повышенной вибрации, запыленности 

и влажности. 

Как показали предыдущие исследования [1], 

смещение комбайна относительно продольной 

оси выработки приводит к снижению эффектив-

ности его работы. Так, смещение проходческого 

комбайна обуславливает снижение теоретической 

производительности до 43,7 %, повышение 

удельных энергозатрат на разрушение и времени 

цикла обработки забоя – соответственно до 

64,1 % и 56,6 %, а также снижение ресурса эле-

ментов трансмиссии исполнительного органа для 

подшипников до 43 %, валов и зубчатых колес до 

64 %. При этом было отмечено, что допустимое 

смещение проходческого комбайна относительно 

продольной оси выработки, не влияющее на его 

эффективность, находится в пределах ±50 мм. 

Таким образом, актуальным становится во-

прос определения способа позиционирования 

проходческого комбайна в системе координат 

выработки с сохранением выбранного направле-

ния и удержанием машины в пределах установ-

ленного коридора для обеспечения требуемой 

производительности, равномерности нагрузки на 

привод резания и сохранения ресурса силовых 

систем. 

Анализ последних исследований и публика-

ций 

Изучением вопроса позиционирования про-

ходческого комбайна в выработке отечественные 

проектно-конструкторские институты занимают-

ся с конца 1970-х годов [2, 3]. На ранних этапах 

основное направление исследований касалось 

обеспечения безопасности оператора, выведения 

его на безопасное расстояние от машины, и на 

программную обработку забоя по образцовому 

циклу. При этом используется мехатронный под-

ход к проектированию проходческого комбайна с 

интеллектуальной обучающейся системой управ-

ления, способной запоминать циклы и условия 

разрушения горного массива. Причем передвижка 

и точность позиционирования машины в забое 

остается на ответственности оператора. 

В современных исследованиях [4…8] упор 

делается на позиционировании машины с опре-

делением траектории ее движения в толще поро-

ды и установлением направления движения. В 

работе [4] предлагается мультисенсорная систе-

ма позиционирования проходческого комбайна с 

использованием гироскопа, инерциальных дат-

чиков, электронного тахеометра, контрольной 

метки-мишени и датчиков раздвижности гидро-

домкратов. При этом привязка ведется к магнит-

ному полюсу земли, а не к реальной выработке. 

На основе технологии Time-Difference-of-Arrival 

(TDOA), используемой в [5], предлагаются три 

алгоритма позиционирования: Indirect position-

ing algorithm (IPA-D) (алгоритм косвенного по-

зиционирования), Taylor series expansion algo-

rithm (Taylor-D) (разложение в ряд Тейлора), и 

Chan positioning algorithm (Chan-D) (алгоритм 

позиционирования Чана). При первом алгоритме 

достигается лучший результат и на дистанции 

95 м достигается сантиметровая точность, после 
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чего идет нарастание ошибки. В [6] предлагается 

использование лазеров и меток для позициони-

рования щитовых комбайнов. В [7,8] предлага-

ются системы лазеров в выработке, лазерных 

камер и маркеров с алгоритмом для определения 

смещения. Этот метод измерения показывает 

ошибку смещения до 10 мм с использованием 

высокоточных лазеров. 

Рассмотренные методы имеют ряд недостат-

ков, как то: избыточное количество датчиков, 

отвязка от реальной выработки и привязка к 

магнитным полюсам, использование маркеров, 

размещение стационарных лазерных излучате-

лей в выработке. В то же время, использование 

лазеров с фильтрующими элементами позволяет 

работать подобным системам в условиях повы-

шенной запыленности.  

 

Цель (задачи) исследования 

Целью работы является разработка способа 

определения положения проходческого комбай-

на в системе координат выработки и минимиза-

ции отклонения от средней линии выработки для 

обеспечения эффективности его функциониро-

вания. 

 

Основной материал исследования 

Согласно поставленной цели был предложен 

способ определения положения проходческого 

комбайна в системе координат выработки. На 

рис. 1 представлен способ определения местопо-

ложения проходческого комбайна относительно 

продольной оси выработки путем поочередного 

измерения расстояния до арок крепи в плоскости 

параллельной почве выработки. Способ преду-

сматривает фиксацию расстояния от места уста-

новки датчиков (дальномеров) на корпусе ком-

байна до фиксированного количества арок крепи 

m слева и справа при соответствующих углах по-

ворота чувствительного элемента (lЛД, βл), (lПД, 

βп). Измерение производится до и после пере-

движки проходческого комбайна. Измеренные 

значения записываются в память контроллера 

системы позиционирования, по полученным дан-

ным вычисляется смещение проходческого ком-

байна относительно оси выработки и выдается 

значение корректирующего смещения. При пере-

движке комбайна на величину ΔХК, соответству-

ющую глубине зарубки коронки (кратной шагу 

установки арочной крепи), оператор устанавлива-

ет проходческий комбайн относительно продоль-

ной оси выработки со смещением ΔL в допусти-

мом коридоре ±50 мм с учетом рекомендованного 

корректирующего смещения. После передвижки 

машины повторно измеряются расстояния до 

предыдущих арок (m-1), а также производится 

измерение до следующей арки. После каждого 

цикла обработки забоя операция повторяется. 

 

 
Рис. 1. Способ определения местоположения проходческого комбайна 
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Начало 

Ввод значений расстояния до арок 

крепи и углов поворота Lдi, βi 

Предварительная обработка данных. Формирование массивов 

для левого и правого датчика и запись в память контроллера 

Определение смещения комбайна относительно 

предыдущего положения по показаниям дальномеров  

Определение координат проходческого комбайна 

и крепи в системе координат выработки 

Формирование корректирующего воздействия для возвращения 

проходческого комбайна к средней линии выработки 

Вывод корректирующих 

значений смещения 

Конец 

Компенсация погрешности измерений. Вычисление смещения 

комбайна относительно продольной оси 

Для реализации предложенного спосо- 

ба определения местоположения проход- 

ческого комбайна в системе координат выработ-

ки разработан алгоритм, представленный на  

рис. 2. 

Алгоритм, представленный на рис. 2, пред-

полагает поэтапную обработку данных, полу-

ченных от левого и правого дальномеров, опре-

деление координат комбайна и арок крепи, 

определение смещения проходческого комбайна 

относительно продольной оси выработки и вы-

дачу корректирующего смещения комбайна для 

удержания машины в пределах допустимого ко-

ридора. 

На первом этапе алгоритма введенные дан-

ные после предварительной обработки форми-

руются в массивы данных Lлев и Lпр расстояния 

по нормали для левых и правых стоек арочной 

крепи:  
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где n – количество арок крепи, пройденных ком-

байном от начального положения. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Рис. 2. Алгоритм реализации способа определения местоположения  

проходческого комбайна по данным дальномеров 
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В соответствии с алгоритмом, представлен-

ным на рис. 2, для определения смещения про-

ходческого комбайна после передвижки в про-

цессе прохождения выработки разработана ма-

тематическая модель, зависимости (2)…(7), учи-

тывающая погрешность измерений, неточность в 

установке арок крепи относительно средней ли-

нии выработки в поперечной плоскости и несов-

падение шага установки арок крепи в продоль-

ной плоскости. 

Разработанная математическая модель пред-

полагает последовательное вычисление значе-

ний сдвига проходческого комбайна относи-

тельно продольной оси выработки и определе-

ние корректирующего воздействия на величину 

смещения. 

На втором этапе алгоритма определяется 

смещение относительно предыдущего положе-

ния. 

Для определения матрицы значений сдвигов 

∆LЛД, ∆LПД комбайна по измеренным данным 

дальномеров предложена схема, представленная 

на рис. 3. На рис. 3 представлена схема для опре-

деления матрицы сдвигов проходческого комбай-

на для левого дальномера, для правого – схема 

аналогична. Схема предусматривает попарное 

вычитание значений предыдущего измерения из 

последующего для арок с одинаковым номером. 

В соответствии со схемой рис. 2 элементы 

матрицы сдвигов определяются следующим об-

разом: 

 

1,1,, 


jiJiji ЛЕВЛЕВЛД LLL    i = 1…m-1, j = 2…n, (2) 

1,1,, 


jiJiji ПРПРПД LLL               (2) 

 

где m – количество строк в матрице данных 

(равно количеству измерений за проход). 

Размерность полученных матриц ΔLЛД, ΔLПД 

– (m-1,n). 

На третьем этапе алгоритма для уменьшения 

влияния погрешности измерения расстояния на 

вычисления смещение комбайна относительно 

предыдущего положения определяется как 
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где k = 1…m-1. 

При этом формируются новые одномерные 

массивы сдвигов комбайна относительно преды-

дущего положения, вычисленные по показаниям 

левого и правого дальномеров, с добавлением 

нового элемента после каждой передвижки. 
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Рис. 3. Схема определения матрицы сдвигов 

проходческого комбайна 
 

На четвертом этапе алгоритма определяются 

координаты комбайна и стоек крепи в системе 

координат выработки. 

Смещение проходческого комбайна по пока-

заниям левого и правого дальномеров ΔLЛК, ΔLПК 

определяется как сумма значений сдвигов отно-

сительно предыдущего положения ΔLЛ, ΔLП. 
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где n – текущее количество передвижек с начала 

прохождения выработки. 

Таким образом, формируются одномерные 

массивы смещений комбайна относительно 

средней линии выработки, определенные по 

показаниям левого и правого датчиков с добав-

лением новых значений после каждой пере-

движки. 

Координата комбайна в системе координат 

выработки определяется как среднее арифмети-

ческое между текущим значением смещения по 

левому и правому датчикам: 
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Для определения координат арок крепи кор-

ректируются значения в столбцах полученных 

измерений матрицы LЛЕВ, LПР на координату 

комбайна: 

 

jjiji КЛЕВЛА YLY 
,,
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При этом формируются матрицы координат 

левых и правых стоек арочной крепи такой же 

размерностью, причем данные измерений в 

столбцах повторяются. 

Для определения координат левых и правых 

стоек крепи с учетом погрешности измерений 

предложен метод вычисления координат. На рис. 

4 приведена схема определения координат для 

левых стоек крепи, для правых стоек метод ана-

логичен: 



                         ТРАНСПОРТНОЕ, ГОРНОЕ И СТРОИТЕЛЬНОЕ МАШИНОСТРОЕНИЕ 

   

1(23)'2021 
ВЕСТНИК ДОНЕЦКОГО НАЦИОНАЛЬНОГО ТЕХНИЧЕСКОГО УНИВЕРСИТЕТА 

 15 
ISSN 2518-1653 (online). Интернет: vestnik.donntu.org 

 































6

6

1

1

1,

1,

1,1

k

ЛА

i

k

ЛА

ЛА

Л

kik

kik

Y

i

Y

Y

Y





































6

6

1

1

1,

1,

1,1

k

ПА

i

k

ПА

ПА

Л

kik

kik

Y

i

Y

Y

Y

11109876

1098765

987654

876543

765432

654321

...

ЛАЛАЛАЛАЛАЛА

ЛАЛАЛАЛАЛАЛА

ЛАЛАЛАЛАЛАЛА

ЛАЛАЛАЛАЛАЛА

ЛАЛАЛАЛАЛАЛА

ЛАЛАЛАЛАЛАЛА

ЛА

YYYYYY

YYYYYY

YYYYYY

YYYYYY

YYYYYY

YYYYYY

Y   

Рис. 4. Схема вычисления координат стоек крепи 

 

В соответствии со схемой на рис. 4 коорди-

наты, находящиеся на диагоналях, усредняются. 

При этом двумерный массив значений коорди-

нат левых и правых арок преобразуется в одно-

мерный, в котором номер значения соответству-

ет номеру арки с начала измерения. Координаты 

YП записываются с отрицательным знаком: 

 

для i = 1 для i = 1 

 

 

для 52 i  

 для 52 i  (7) 

 

 

для i ≥ 6 для i ≥ 6, 
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где i – номер столбца в двумерной матрице YЛА. 

Координата X арок и комбайна определяется 

аналогично методом вычисления расстояний 

между арками по оси Х в каждом измерении. 

Таким образом, описанный способ определе-

ния местоположения проходческого комбайна 

позволяет определить смещение проходческого 

комбайна относительно продольной оси выра-

ботки при фиксированном количестве измере-

ний, а также определять в реальном времени ко-

ординаты проходческого комбайна и арок крепи 

в системе координат выработки, установить чет-

кое соответствие между ними и выработать кор-

ректирующее смещение для удержания машины 

в пределах коридора ±0,05 м относительно сред-

ней линии с целью обеспечения требуемой про-

изводительности и энергоэффективности и со-

хранения ресурса силовых систем [1]. 

Для определения влияния количества изме-

рений и допустимой погрешности дальномеров 

на точность позиционирования проходческого 

комбайна относительно продольной оси выра-

ботки после формирования корректирующего 

смещения были проведены модельные исследо-

вания с использованием вышеприведенной мо-

дели.  

В качестве объекта исследования был принят 

проходческий комбайн избирательного действия 

типа КСП-35 с осевой коронкой диаметром 

1050 мм. 

При моделировании приняты представитель-

ные условия, описанные в [9]. Ширина выработ-

ки по аркам крепи составляет 5440 мм, расстоя-

ние между арками постоянной крепи составляет 

650 мм. 

Входными величинами являлись значения 

расстояний от места установки датчиков до стоек 

крепи, расположенных со смещением в случай-

ном порядке относительно оси выработки, изме-

ренные дальномерами слева и справа от проход-

ческого комбайна; углы поворота чувствительно-

го элемента при каждом измерении и сгенериро-

ванные случайным способом значения погрешно-

сти измерений. На основе опыта эксплуатации 

проходческих комбайнов с учетом переборов и 

неровности стенок подготовительной выработки 

принят разброс в поперечной плоскости значений 

расстояния от арок до средней линии равный 

300 мм. С учетом длины затяжки и способа жест-

кой фиксации арок между собой принят разброс 

значений шага установки арок 60 мм. Проведен-

ный анализ представленных на рынке средств 

измерения расстояния (дальномеров) показывает 

колебание погрешности измерений в зависимости 

от применяемого типа чувствительного элемента, 

конструктивных особенностей, качества и цены 

изделия на уровне 0,2…2 % от диапазона измеря-

емой величины. 

Для получения массивов значений расстоя-

ния от продольной оси до арок крепи по нор-

мальному закону распределения вероятности 

сгенерированы 300 значений с величиной отсто-

яния от средней линии 2,72±0,15 м, при этом шаг 

установки арок крепи составляет 0,65±0,03 м. 

Таким образом, были сгенерированы исходные 

данные, соответствующие длине выработки 

195 м. Также по нормальному закону распреде-

ления вероятности сгенерированы значения 

смещения комбайна влево и вправо относитель-

но средней линии с разбросом ±50 мм. Значения 

смещения учтены при формировании массивов 

данных измерения расстояния от арок до ком-

байна. Исходные данные для моделирования 

представлены на рис. 5. Также при формирова-
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Y 

X 

нии матриц измерений для каждого варианта 

количества измерений сгенерирована погреш-

ность по нормальному закону распределения, 

соответствующая уровню 0,1 %, 0,5 %, 1 % и 2 % 

от диапазона измерений. 

Максимальное количество измерений рас-

стояния до арки крепи за одну передвижку – 8, 

что ограничивается углом поворота чувстви-

тельного элемента и дальностью измерения. 

Минимальное количество измерений – 4, что 

обусловлено погрешностью измерения расстоя-

ния дальномером и требуемой точностью пози-

ционирования. 

На рис. 5 представлены сгенерированные 

расстояния от продольной оси до арок крепи 

(отмечены крестами) и смещения комбайна от 

продольной оси выработки (отмечены круглыми 

маркерами) для первых 50 м выработки. Коор-

дината Y указывает на расстояние от стойки кре-

пи до средней линии выработки, координата Х – 

пройденное расстояние от начала измерения. 

Выходными величинами явились значения 

погрешности позиционирования проходческого 

комбайна относительно средней линии после 

корректирующего воздействия. 

Для реализации поставленной задачи модель-

ных исследований был разработан план проведения 

вычислительного эксперимента (табл. 1).  

Эксперимент реализовывался как полнофак-

торный, с перебором всех возможных вариантов 

сочетания количества измерений и погрешности 

измерений по табл. 1. 

В качестве примера на рис. 6 представлены 

закономерности величины смещения проходче-

ского комбайна относительно оси выработки 

после корректировки с изменяющейся погреш-

ностью (рис. 6а) для шести измерений, а также 

закономерности для неизменной погрешности 

0,5 % при 4, 6 и 8 измерениях (рис. 6б) от коли-

чества пройденных арок N. 

 

Табл.1. План вычислительного эксперимента 

Фактор Уровень фактора 

Количество измерений при 

каждой передвижке проход-

ческого комбайна 

4, 6, 8 

Погрешность измерений 

расстояния до арок крепи, 

% 

0,1; 0,5; 1; 2 

 

На рис. 6а цифрами 1,2,3 и 4 обозначены 

кривые изменения положения проходческого 

комбайна в выработке при погрешности измере-

ния расстояния от комбайна до стоек арочной 

крепи 0,1 %, 0,5 %, 1 % и 2 % соответственно. 

Как видно из рисунка, при увеличении погреш-

ности измерения увеличивается отклонение ма-

шины относительно продольной оси выработки 

и расширяется коридор, в котором система по-

зиционирования способна ее удержать. При воз-

растании погрешности увеличивается ее влияние 

на накопление ошибки корректировки положе-

ния машины в выработке. Так, погрешность в 

1 % на треть сокращает длину регулируемого 

участка, вдоль которого возможно удержание 

комбайна в пределах заданного коридора, что 

приводит к необходимости частого сброса дан-

ных и возобновления алгоритма вычисления ме-

стоположения. 

На рис. 6б цифрами 5,6 и 7 обозначены кри-

вые изменения местоположения комбайна в вы-

работке относительно ее оси при фиксированном 

значении погрешности измерения 0,5 % и изме-

нении количества измерений за шаг передвижки, 

равного 4, 6 и 8 соответственно. Как видно из рис. 

6б, кривые не отклоняются от продольной оси 

выработки более 50 мм для любого количества 

измерений от 4 до 8. Увеличение количества из-

мерений до 8 (кривая 7) повышает точность пози-

ционирования за счет усреднения большего коли-

чества значений при измерении по (3). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис. 5. Исходные данные для моделирования 

LЛДi 
β1i 

LПДi 
β2i 
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Рис. 6. Данные смещения проходческого комбайна относительно оси выработки после корректировки:  

а – для шести измерений; б – для погрешности 0,5 %  

 

Данные модельного эксперимента изменя-

ются с каждым вычислением корректирующих 

смещений и координат комбайна, так как при 

каждом запуске модели генерируется новый 

набор значений погрешности измерений в пре-

делах заданного рассеяния. Для получения 

максимумов возможных смещений проходче-

ского комбайна после корректировки для каж-

дого сочетания факторов моделирование про-

ведено по десять раз, и из полученных данных 

выделены максимумы отклонения проходче-

ского комбайна от продольной оси выработки. 

Максимумы полученных данных для каждого 

сочетания факторов сведены в табл. 2 в соот-

ветствии с условиями модельного эксперимен-

та по табл. 1. 

Как видно из табл. 2, увеличение погрешно-

сти измерений и уменьшение их количества 

приводит к потере точности позиционирования 

машины в выработке.  
 

Табл. 2. Максимальное отклонение  

проходческого комбайна относительно  

оси выработки 

 Погрешность измерений 

0,1 % 0,5 % 1 % 2 % 

Количество 

измерений 

4 14,2 58,3 105,2 325,7 

6 7,8 31,3 86,6 136,4 

8 5,5 25,4 54,8 106,3 

Лучшие сочетания факторов модельного 

эксперимента, удовлетворяющие его цели, обве-

дены рамкой.  

Наименее предпочтительным является коли-

чество измерений 4, так как в алгоритме приме-

няется усреднение показаний датчиков по (3) 

для минимизации влияния погрешности, и, как 

показывают результаты модельного эксперимен-

та, применение такого количества измерений 

является оправданным только при высокой точ-

ности измерений. При этом только точность из-

мерений 0,1 % соответствует цели модельного 

эксперимента. 

При сочетании факторов (0,5 %, 4 изм.), 

(1 %, 8 изм.) происходит выход машины за пре-

делы коридора ±50 мм, однако это отклонение 

является незначительным (17 % и 10 % соответ-

ственно) и проявляется не при всех подходах 

моделирования (ячейки выделены серым цве-

том). 

Погрешность измерений 2 % является неудо-

влетворительной. Такая точность измерения рас-

стояния до стоек арочной крепи не позволяет 

адекватно управлять проходческим комбайном в 

выработке при любом количестве измерений и 

не может рассматриваться при разработке си-

стемы позиционирования. 

Для погрешности измерений 1 % допустимо 

к применению только количество измерений 8, 
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так как иное количество приводит к неудовле-

творительной точности позиционирования. 

Увеличение количества точек измерения до 8 

повышает точность позиционирования, но явля-

ется избыточным, так как увеличивает время из-

мерения расстояний и определения координат, 

количество хранимых данных и угол поворота 

чувствительного элемента датчика, ограничен-

ный конструктивно. 

Разработанный способ измерения и алгоритм 

обработки данных позволяет уменьшить влияние 

человеческого фактора при дистанционном 

управлении проходческим комбайном в зоне ви-

димости. Разработанная на его основе интеллек-

туальная автоматизированная система позицио-

нирования позволит оператору сохранять вы-

бранное направление выработки, удерживать 

машину в заданном коридоре, что, в свою оче-

редь, позволит повысить его производительность 

и энергоэффективность. 

 
Выводы 

Предложен способ определения местополо-

жения проходческого комбайна относительно 

продольной оси выработки при помощи даль-

номера с изменяемым углом поворота луча,  

который позволяет определить отклонение  

проходческого комбайна от продольной оси  

выработки и сформировать корректирующее  

смещение после передвижки в реальном вре- 

мени. 

Предложен алгоритм, заключающийся в 

определении корректирующего воздействия 

при передвижке комбайна для его удержания в 

заданном коридоре относительно продольной 

оси выработки, и разработана математическая 

модель, позволяющая реализовать предложен-

ный способ, уменьшить влияние разброса зна-

чений и погрешности измерений на фор- 

мирование корректирующего смещения ком- 

байна. 

Необходимым и достаточным условием реа-

лизации необходимой точности позициониро-

вания в пределах заданного коридора является 

оснащение проходческого комбайна автомати-

зированной системой позиционирования, обес-

печивающей точность определения расстояния 

до арок не менее 0,5 % при количестве измере-

ний равном 6. 

Предложенный способ измерения возможно 

применить при прохождении выработок разно-

го сечения различными типами проходческих 

комбайнов с требуемой точностью позицио- 

нирования при сохранении точности изме- 

рения. 
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THE METHOD FOR THE ROADHEADER POSITIONING IN A MINE WORKING 

 

Background. As shown by previous studies, the displacement of the roadheader relative to the longi-

tudinal axis of production leads to a decrease in the efficiency of its work. Thus, the displacement of 

the roadheader causes a decrease in the theoretical productivity to 43.7 %, an increase in the specific 

energy consumption for destruction and the cycle time of processing the face – respectively to 64.1% 

and 56.6%, as well as a decrease in the resource of the transmission elements of the working body (for 

bearings up to 43 %, shafts and gears up to 64 %). 

Materials and/or methods. A method proposed for determining the location of a roadheader in the 

coordinate system of the mine by alternately measuring the distance to the support arches in the plane 

parallel to the soil of the mine. An algorithm and a mathematical model have been developed that in-

volve step-by-step processing of the data received from the left and right rangefinders, determining the 

coordinates of the roadheader and the support arches, determining the displacement of the roadhead-

er relative to the longitudinal axis of the mine, and issuing a corrective displacement of the combine to 

keep the machine within the limits of the permissible corridor. Model studies carried out to determine 

the influence of the number of measurements and the permissible error of rangefinders on the posi-

tioning accuracy of the roadheader relative to the longitudinal axis of the mine after the formation of 

the correction offset. 

Results. The dependence of the roadheader displacement relative to the longitudinal axis of the work-

ings on the number of measurements after applying the correction offset obtained. For all combina-

tions of factors, ten calculations of the measurement error carried out and the maximum values of the 

deviation of the roadheader determined. 

Determined and justified the best combinations of the model experiment factors, the least preferred 

number of measurements, and the unsatisfactory value of the measurement accuracy, which does not 

provide the necessary positioning accuracy. With the help of mathematical modelling, the possibility 

of holding a roadheader in a corridor of ±50 mm is theoretically confirmed, when the necessary accu-

racy and number of measurements provided. 

Conclusion. The developed method of measurement and data processing algorithm allows reducing 

the influence of the human factor when remotely controlling a roadheader in the field of view. The 

proposed measurement method can be applied when passing the workings of different cross-sections 

by different types of roadheaders with the required positioning accuracy while maintaining the meas-

urement accuracy. 
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