G0   带快速移动的直线插补（快速移动）运动 
G1   带进给率的直线插补（直线插补）
G2   顺时针圆弧插补
G3   逆时针圆弧插补
G4   事先定义的停留时间 

G5   斜向切入式磨削
G7   斜向切入式磨削时的补偿运动

G9   准确停 – 减速

G17   选择工件平面X/Y 进给方向

G18   选择工件平面Z/X 进给方向

G19   选择工件平面Y/Z 进给方向

G25   工作区域下限

G26   工作区域上限

G33   恒螺距的螺纹插补 
G34   直线减速变化 [毫米/转2] 运动指令 

G35   直线加速变化 [毫米/转2] 运动指令 

G40   取消刀具半径补偿

G41   调用刀具半径补偿

G42   调用刀具半径补偿

G53   取消当前零点偏置

G54   第一可设定零点偏移 

G55   第二可设定零点偏移 

G56   第三可设定零点偏移 

G57   第四可设定零点偏移

G58   轴可编程零点偏置

G59   轴可编程零点偏置

G60   准确停 – 减速

G62   激活刀具半径补偿时，内拐角的拐角减速

G63   补偿夹具攻丝 

G64   准确停 

G70   英制尺寸（长度）

G71   公制尺寸（长度）

G74   参考点逼近

G75   固定点逼近

G90   绝对尺寸 
G91   增量尺寸 

G93   反比时间进给率（转/分钟）
G94   直线进给率
G95   旋转进给率
G96   恒定切削速度
G97   恒定切削速度

G110   极点编程，相对于上次编程的设定位置

G111   极点编程，相对于当前工件坐标系的原点

G112   极点编程，相对于上次有效的极点

G140   G41/G42 定义的SAR 逼近方向

G141   SAR 逼近轮廓左侧

G142   SAR 逼近轮廓右侧

G143   SAR 以切线逼近

G147   沿直线平滑逼近

G148   沿直线平滑退回

G153   取消当前平面，包括基准平面 包括系统平面

G247   沿象限平滑逼近

G248   沿象限平滑退回

G290   转换到SINUMERIK 模式

G291   转换到FANUC 模式

G331   攻丝

G332   后退
G340   空间逼近程序段（深度和平面（螺旋））平滑逼近/后退时有效

G341   垂直轴（z）的初始进给，然后在平面上逼近 平滑逼近/后退时有效
G347   沿半圆平滑逼近

G348   沿半圆平滑退回

G450   圆弧过渡 

G451   等距线的交点

G460   打开逼近和后退程序段的冲突监控

G461   以圆弧延伸边界程序段
G462   以直线延伸边界程序段
G500   当G500 中没有值时，取消所有可设定的框架

G505.... G599可设定的零点偏移

G601   精准确定位时程序段转换

G602   粗准确定位时程序段转换 
G603 IPO 情况下的程序段转换 — 程序段结束

G641   准确停 – 连续路径模式

G642   精磨削，带轴精度

G643   程序段精磨削

G644   精磨削，带特定的轴动态

G621   所有拐角的拐角减速 仅适用于连续路径模式

G621   ADIS=... 
G700   英制尺寸，英寸和英寸/分钟

G710   公制尺寸，毫米和毫米/分钟

G810 ...
G819   OEM 预留的G 功能组

G820 ...
G829   OEM 预留的G 功能组 
G931   运行时间规定的进给率 
G942   锁定直线进给率和恒定切削速率或主轴转速

G952   锁定旋转进给率和恒定切削速率或主轴转速 
G961   打开恒定切削速度（对于G94） 进给类型 G961 S... LIMS=... F...
G962   直线或旋转进给率和恒定切削速率 
G971   取消恒定切削速度（对于G94） 进给类型 
G972   锁定直线或旋转进给率和恒定主轴转速 
