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Post pro 
C5 - Virtualiser un produit mécanique ou un process du concept au 
jumeau numérique selon les besoins de l’usine du futur - Niveau 
initial - Virtualiser dans un contexte mono-disciplinaire 

AC35.03 - Echanger des données entre différents systèmes 
numériques 

AC35.04 - Comprendre les couplages réel/virtuel, virtuel/réel 
(calibration, ajustement physique & virtuel …) et les jumeaux 
numériques 

1. Qu’est-ce qu’un post pro ? 

Le post pro fait le lien entre la FAO et la machine CN. 

La FAO génère généralement un fichier intermédiaire neutre contenant des informations sur 
chaque opération de parcours d'outil comme les données d'outil, le type d'opération 
(perçage, fraisage, tournage, etc.) et les données du parcours de l'outil. 

Ce fichier intermédiaire est introduit dans le post-processeur où il est traduit dans le langage 
compris par une machine CN. Dans la plupart des cas, ce langage est une forme d'ISO/EIA, un 
G-code standard.  

 

 

 

 

 

 

 

 

Le Post pro est constitué, entre autres, de fonctions qui vont traduire les données du logiciel 
de FAO en code machine 
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Le post pro permet par exemple de générer des programmes pour une machine CN 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ou de générer des documents techniques au format HTML 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ou au format Excel  
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Ou d’autres formats pour être exploités par d’autres machines… par exemple le banc de 
préréglage 

 

 

 

 

 

 

 

2. Extrait d’un post pro personnalisé pour ajouter de la sécurité par 
rapport à la machine et explications 

.   
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3. Javascript 

3.1. La syntaxe 

Le langage informatique utilisé pour les post pro est du Javascript … 
Quelques explications sur le langage… 
Tout d’abord la syntaxe : 
La casse (minuscule/majuscule) doit être respectée ! 
Exemple : 
currentCoolant = 7; 
currentCoolant = 8; 
currentcoolant = 9; 
 
Les noms de variables ou de fonctions ne doivent pas contenir d’espace 
Les fins de lignes sont toujours un ; 
Il est possible de mettre des commentaires pour se repérer dans les lignes de codes 
// pour passer en commentaire une ligne ou fin de ligne 
/* …*/ pour passer plusieurs lignes en commentaire 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.2. Ecriture et édition 

Habitudes à prendre dans la présentation lors de l’écriture du code : 

Définition de l’indentation en informatique : Disposition particulière du texte d'un programme 
faisant apparaître des décalages au niveau de la marge. 

L'utilisation de l'indentation pour le contenu des fonctions, les tests conditionnels, les boucles, 
etc., est recommandée. Cela facilite la visualisation du code. Les caractères de tabulation sont 
déconseillés. Il est préférable d'utiliser des tabulations virtuelles de deux espaces pour 
indenter le code dans le post pro. La plupart des éditeurs, peuvent être configurés pour 
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convertir automatiquement les caractères de tabulation en espaces qui aligneront chaque 
retrait sur deux espaces.  

 

 

 

 

Editeur de texte de base 

3.3. Les variables 

Ce sont des noms associés à des valeurs 

La valeur peut être un nombre, une chaîne, un booléen, un tableau, ou un objet. 

Les variables en JavaScript ne sont pas typées, ce qui signifie qu'elles sont définies par la valeur 
qui leur sont assignés et le type de valeur peut changer tout au long du programme. Par 
exemple, vous pouvez attribuer un numéro à une variable et plus tard dans le programme, 
vous pouvez attribuer à la même variable une valeur de chaîne. 

Le mot-clé « var » est utilisé pour définir une variable. 

 

 

 

Les variables ne peuvent pas utiliser le même nom que ceux utilisés par Javascript ou 
Fusion 360 

Exemples : var, for, cycle, currentSection, etc…  

JavaScript prend en charge à la fois les variables globales et les variables locales. 

Une variable globale est définie en dehors d'une fonction, par exemple en haut du fichier 
avant de définir une fonction.  

Les variables globales sont accessibles à toutes les fonctions du programme et auront la 
même valeur d’une fonction à l’autre fonction.  

Les variables locales ne sont accessibles qu'à partir de la fonction pour laquelle elles sont 
définies. Il est possible d’utiliser le même nom pour les variables locales dans plusieurs 
fonctions et elles auront chacune leur propre valeur dans les fonctions séparées.  
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Exemples de variables globales 

 

 

 

 

 

 

 

 

Exemples de variables locales 

 

 

 

 

 

 

 

3.4. Calculs et tests sur les expressions 
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Exemples de calculs et tests sur les expressions 

 

 

 

 

 

 

 

3.5. Les tests conditionnels 

Si… Alors… Sinon   If…Then…Else 
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Opérateur conditionnel : 

var a = conditional ? true_value : false_value; 

 

 

 

 

 

Il existe encore beaucoup d’autres possibilités offertes par le Javascript mais c’est un cours 
d’initiation… 

Vous référer au document de référence d'Autodesk si vous souhaitez aller plus loin… 

Post Processor Training Guide (autodesk.com) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.6. Les fonctions 

Une fonction se compose de l'instruction de fonction, d'une liste d'arguments, du corps de la 
fonction (code JavaScript) et des instructions return facultatives. 

La liste d'arguments est facultative et contient les identifiants transmis à la fonction par la 
routine appelante. Les arguments passés à la fonction sont considérés en lecture seule toute 
modification apportée à ces variables sera conservée localement par rapport à la fonction. 

 



Post pro 

9 
SNRV S5 

 

 

 

 

Exemple 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Un appel de fonction est traité de la même manière que toute autre expression. Il peut être 
autonome, attribuer une valeur et être placé n'importe où dans une expression. La valeur 
renvoyée par la fonction appelée est traitée comme n'importe quelle autre variable. Vous 
tapez simplement le nom de la fonction avec ses arguments 
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4. Le post pro 

4.1. Le fichier intermédiaire 

Liens entre les fonctions du post pro et le fichier intermédiaire de la FAO 

Utilisez ce post pro pour comprendre quelles informations sont disponibles lors du 
développement d’un nouveau post pro. Le fichier généré affichera les informations 
principales pour chaque fonction d'entrée appelée. 

Exemple de fichier intermédiaire :  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Les fonctions d'entrée du post-processeur constituent l'interface entre le noyau et le post-
processeur.  

La fonction d'entrée sera appelée pour chaque enregistrement du fichier intermédiaire. La 
fonction d'entrée appelée est déterminée par le type d'enregistrement du fichier 
intermédiaire. Toutes les fonctions d'entrée ont le préfixe « on », il est donc recommandé de 
ne pas utiliser ce préfixe avec les fonctions que vous ajoutez. 

 

 

 

 

4.2. Fonctions courantes du post pro 

Voici une liste des fonctions d’entrée courantes prises en charge et quand elles sont 
appelées. Vous référer au document de référence d'Autodesk si vous souhaitez plus de 
détail…Post Processor Training Guide (autodesk.com) 

onOpen : écrit le début du programme avec des éléments comme le nom du programme 
etc… 

1001.dmp
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onSection : cette fonction est traitée pour chaque opération de la configuration (outil, 
conditions de coupe, mouvement d’approche, etc… donc ci contre appelée 4 fois… 

onRapid : la fonction pour les mouvements en rapide exemple G0 

onLinear : la fonction pour les mouvements à vitesse programmée exemple G1 

onCircular : la fonction pour les mouvements en interpolation circulaire exemple G2/G3 

onDwell : la fonction qui va générer une temporisation dans le programme 

onSpindleSpeed : la fonction qui va générer le code pour la fréquence de rotation de l’outil 

onCycle : la fonction pour générer le code des cycles fixes de perçage, alésage, taraudage… 

onCyclePoint : la fonction qui va générer les points suivants des cycles fixes 

onCycleEnd : la fonction qui finit les cycles fixes et les annule 

onSectionEnd : la fonction qui clos la section (opération d’usinage) et génère par exemple le 
retour en position de sécurité, etc… 

onClose : la fonction pour générer la fin du programme : arrêt de la broche, du lubrifiant, 
retour aux origines etc… 

4.3. Autres éléments du Post pro 

Les variables utilisées par le noyau 

Certaines des variables définies dans la section globale sont en fait définies et utilisées par le 
moteur de post process. 

Ces variables se trouvent généralement tout en haut du fichier et sont faciles à discerner, car 
elles ne sont pas précédées du « var ».  

Exemple des paramètres du noyau que vous trouverez dans la plupart des post-processeurs. 
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La table de propriétés 

La table des propriétés contient des paramètres qui peuvent être modifiés au moment du 
post traitement afin que le post pro de la bibliothèque puisse rester de nature générique, 
tout en restant facilement personnalisable par les utilisateurs. Les paramètres de la table des 
propriétés seront généralement utilisés pour contrôler de petites variations dans la sortie 
créée par le post-pro. 

Lorsque vous utilisez la boîte de dialogue Post-traitement pour exécuter le post-pro, la table 
des propriétés sera affichée dans la boîte de dialogue vous permettant de remplacer les 
paramètres du post-pro à chaque exécution. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.4. Structure du Post pro 

 

 

 

 

 

 

  

•Les tolérances
•Les capacités machine
•Les extensions du fichier

Les variables utilisées 
par le moteur du post 

pro

•Le paramétrage laissé à l’utilisateur du post pro
•Les options de la machine Les tables de 

propriétés

•Le formatage du code CN
•Les paramètres(« variables ») pour l’ensemble du post 

pro
Les variables globales 

et les formats

•Les fonctions d’ouverture et de fermeture du post 
traitement

•Les fonctions de début et de de fin d’usinage
•Les fonctions qui « traduisent » les opérations d’usinage

Les fonctions

Page 11 les 
variables du 

noyau 

Ci-dessus 

Page 6 les variables 
globales et locales 

Page 10 les 
fonctions 
courantes 
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4.5. Fonctionnement du post pro 

Un post pro a une extension .cps lequel est basé sur Javascript. 

Le cœur du post pro est composé de fonctions qui sont interprétées dans une séquence 
linéaire depuis le début du fichier intermédiaire jusqu’à sa fin. Une fois le fichier 
intermédiaire terminé, il est supprimé.  

Ces fonctions (les principales) sont répertoriées page 10: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.6. Astuces pour debugger un Post pro 

Insérer ces fonctions en début de post pro pour l’analyse et le débug… enlever les « // » 
pour les activer 

//setWriteStack(true); 

//setWriteInvocations(true); 

La fonction setWriteStack vous permet de mettre en lien la ligne de code utilisée dans le 
post pro avec le code CN généré 

La fonction setWriteInvocations vous inclura en plus 
les éléments du fichier intermédiaires exploitables 

 

 

 

 

 

 

onOpen : écrit le début du programme comme le 
programme avec des éléments comme le nom 
du programme etc… 

onSection : cette fonction est traitée pour 
chaque opération de la configuration (outil, 
conditions de coupe, mouvement d’approche, 
etc… donc ci-contre appelée 4 fois… 
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5. Exercice de comprehension 

Exercice de compréhension du post pro : on écrit un post pro à partir de rien ! (Cas 
extrêmement rare, en général on repart d’un post pro de base ou d’un existant) 

5.1. onOpen 

1. Tout d’abord créer, à l’aide de VisualCodeStudio, un fichier avec l'extension .CPS 
appelé myfirstpost.cps dans un dossier sur votre disque dur.  

2. Puis dans ce fichier inclure la fonction onOpen qui génère le code du début de 
programme CN. 

 

 

 

 

3. Charger et Ouvrir l'exemple de pièce « myfirstpost.f3d » et sélectionnez la première 
opération puis générer le programme avec votre post pro ! 

4. La fonction onOpen a donc envoyé un % à la fonction writeln. Ensuite, sur une 
nouvelle ligne, elle a envoyé le numéro de programme de la boîte de dialogue du 
post traitement à la fonction writeln récupéré dans le fichier intermédiaire. 

5. Vous venez de créer votre premier morceau de code CN ! D'accord, c'est juste le 
signe de pourcentage et le numéro de programme mais c'est un début. 
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5.2. writeBlock 

La plupart des armoires de commande ont une limite quant à la longueur du nom du fichier 
CN. Plus tard, nous contrôlerons cela. Maintenant il faut générer les appels d’outils…  

Il faut tout d’abord créer la fonction writeBlock pour nous permettre de numéroter 
les lignes du programme. 

 

 

 

 

 

 

5.3. onSection 

Ensuite on ajoutera la fonction onSection 

 

 

 

 

Les données du fichier intermédiaire sont exploitées pour les mettre sous la forme d’un 
programme CN 

 

 

 

La fonction writeBlock est utilisée avec l’argument concaténé de T avec le numéro d’outil, un 
espace SP, puis S avec la fréquence de rotation. Donc on génère des blocs machine de type : 
N…  T… S… 

Remarque : il manque encore l’appel de l’outil (« M6 ») puis la mise en rotation… 

 

Tester en post traitant le code CN 

 

 

  

Définir la variable blockNumber et lui attribuer la valeur 5 

Définir la fonction writeBlock avec comme argument block 

Écrire à la ligne en concaténant le caractère N avec la 
valeur de blockNumber, un espace SP, et le contenu de 
l’argument block  

Incrémenter de 1 la variable blockNumber (pour le bloc 
suivant qui sera généré…) 
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Nous allons intégrer maintenant les mouvements de l’outil, donc modifier la fonction 
onSection en conséquence 

 

 

 

Tester en post traitant le code CN 

Le résultat aux valeurs près ressemble à ça : 

%1001 

N5 T1 S25862.67825243299 

N6 G0 20.200001-3.915 

Nous aurions préféré ceci : 

%1001 

N5 T1 S25862 

N6 G0 X20.2 Y-3.9 Z15 

 

Il faut donc formater la mise forme des données 

5.4. Variables globales et formats 

Nous allons définir les formats et les variables associées : 

Ces formats vont être utiles à travers tout le post pro, ce sont donc des variables globales, si 
vous avez suivi, vous saurez où les écrire dans le post pro… 

 

 

 

 

 

 

Tester en post traitant le code CN 

decimals:(unit == MM ? 3:4)  signifie que le nombre de décimales dépend de l’unité mm ou 
pouce du document… 

 3 chiffres après la virgule en mm   Revoir l’opérateur conditionnel 

Définir la variable locale initialPosition 

L’utiliser dans le bloc machine qui suit 
« l’appel » de l’outil 
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Aucun changement… Maintenant modifier la fonction onSection pour utiliser les formats 
définis ! 

 

 

 

 

Tester en post traitant le code CN 

5.5. onRapid 

Il faut ensuite définir la fonction qui va générer les déplacements en rapide 

 

 

 

Les arguments x,y,z sont récupérés dans le fichier intermédiaire 

 

 

 

 

 

 

feedOutput.reset() sert à forcer l’affichage de la vitesse d’avance lorsqu’un déplacement à 
vitesse d’avance programmé a lieu suite à un déplacement en rapide 

Tester en post traitant le code CN 

Si la mise en forme ne vous convient pas, modifier la fonction writeBlock comme ceci 

 

 

 

 

 

Tester en post traitant le code CN  
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5.6. onLinear 

Nous allons rajouter les déplacements en interpolation linéaire 

 

 

 

Les arguments x ,y ,z et feed sont récupérés dans le fichier intermédiaire 

Le format de feedOutput a été définit précédemment 

 

 

 

 

 

 

Tester en post traitant le code CN 

5.7. Paramètres intégrés (noyau) 

Normalement le programme généré doit vous sembler beaucoup plus long que nécessaire 
en considération de la simplicité des usinages du fichier FAO donné.  

En effet, le programme de post-process détectera les interpolations circulaires et s'il n'y a 
aucune fonction pour les gérer, il décomposera simplement les arcs en un grand nombre de 
petits mouvements linéaires.  

Vous pouvez modifier la longueur de la corde utilisée en modifiant la propriété de tolérance 
(intégrée). 

 

 

 

 

 

  

Changer la valeur de longueur 
de corde minimale et 
Tester/comparer en post 
traitant le code CN 
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5.8. onCircular 

Donc nous allons intégrer la fonction pour générer les interpolations circulaires 

Tout d’abord il faut rajouter ces variables globales (vous savez à quel endroit du post pro… 
normalement…) 

 

 

 

 

Ensuite définir la fonction onCircular et les variables globales de format manquantes, vous 
devriez y arriver seul… 

Vous commencez à avoir quelques fonctions dans votre post pro, assurez-vous qu’il est 
organisé correctement ! 

 

 

 

 

 

Tester en post traitant le code CN 

5.9. Correction de rayon G40/G41/G42 

Nous allons intégrer les corrections de rayon G41/G42 dans les interpolations linéaires, pour 
cela modifier la fonction onLinear comme ci-dessous : 

 

 

 

 

 

La fonction va donc chercher dans un tableau de données s’il le parcours est en G40, G41 ou 
G42 

Il faut définir la variable globale correspondante 

Tester en post traitant le code CN  
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5.10. onSectionEnd 

Nous allons intégrer la fonction pour générer la fin de section 

 

 

 

Il faut remarquer ici que l’on écrit du code machine en « dur ». 

C’est-à-dire que ce qui va être généré par le post pro ne dépend pas du fichier intermédiaire. 

Tester en post traitant le code CN 

Est-ce à cet endroit qu’il fallait écrire ceci en dur ? 

5.11. onClose 

Puis intégrer la fonction pour générer la fin de programme 

 

 

 

5.12. onCyclePoint 

Dans le fichier FAO, il y a également des opérations de perçage… 

Générer le programme de ces opérations et analyser le code CN. 

Pour améliorer la lisibilité et diminuer la taille du programme, nous allons insérer les cycles 
fixes. 
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Analyser et décoder le fonctionnement de la fonction 

Appeler le prof pour valider ! 

Tester en post traitant le code CN 

5.13. onCycleEnd 

Il faut également insérer la fonction qui annule les cycles fixes 

 

 

 

 

 

Tester en post traitant le code CN 
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5.14. Ajout d’un 4ème axe 

Il faut définir l’axe supplémentaire de la machine. 

Comme la machine ne change pas durant tout l’usinage, il faut modifier la fonction onOpen 

 

 

 

 

 

 

Analyser et décoder le fonctionnement de la fonction 

Appeler le prof pour valider ! 

Ensuite modifier la fonction onSection pour générer le code utilisant le 4ème axe en 
positionné 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tester en post traitant le code CN du programme complet 

Le code ne veut pas se générer  

Analysez le fichier log contenant l’erreur et corrigez là ! 

Changez dans la fonction onOpen le 1 en -1 post traitez et constatez la différence 
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5.15. Sécurisation de post pro 

Revenons au début des exercices, nous avions récupéré le nom du programme. 

Or dans certaines machines CN, le nom de programme ne doit comporter que des chiffres et 
être un entier. 

Modifier la partie de la fonction onOpen qui s’occupe du nom de programme 

 

 

 

 

 

 

 

 

Error(localize(« ………….. »))  arrête la génération du programme et affiche dans le fichier log 
le message à destination de l’utilisateur. 

On ne générera donc pas un programme avec un nom que la machine ne peut pas accepter ! 

Tester en post traitant le code CN 

6. Exercices supplémentaires 

1. La prise en compte du correcteur de longueur de l’outil n’est pas effectuée.  

2. Le code d’origine n’apparait pas…G54, G55 etc…  

3. L’appel de l’outil « M6 » n’est pas fait…  

4. La mise en rotation de l’outil n’est pas faite… (M3 ou M4 ?) 

5. Il n’y a pas de commentaires avec la désignation de l’outil… 

6. Il n’y a pas de commentaire concernant l’opération générée… 

7. Il n’y a pas de commentaire en début de programme…  

8. La lubrification n’est pas mise en route M8…  

9. La lubrification ne s’arrête jamais M9… 

10. Il n’y a pas de blocs de sécurité en début de programme… 
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11. Les plans d’interpolation circulaire G17, G18, G19 ne sont pas définis… 

12. Il n’y a pas de sécurité si le programmeur n’utilise pas une origine entre 54 et 59 

13. Il n’y a pas de sécurité sur la fréquence de rotation maxi de l’outil (10 000 tr/min)  

14. Définir une propriété sélectionnable par l’utilisateur pour fixer la fréquence de 
rotation maxi à 10 000 ou 24 000 

15. Définir une propriété sélectionnable par l’utilisateur pour choisir d’utiliser R plutôt 
que I, J, K en G2/G3 

16. Il n’y a pas de sécurité sur la longueur totale de l’outil (200mm par exemple outil + 
porte outil) 

17. Vous êtes trop fort ! Personnalisez un post pro de génération de document pour 
éditer vos documents techniques de manière automatique avec les éléments dont 
vous avez besoin ! 

7. Pour aller plus loin… 

Autodesk Fusion 360 Post Processor Utility 

Autodesk CAM Post Processor Documentation 

Fusion 360 Manufacture Forum - Autodesk Community 
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