快速定位G00
直线插补G01
圆弧（螺旋）插补G02/G03

绝对值/增量编程 G90/G91
暂停G04
单方向定位G60
系统参数的在线更改G10
工件坐标系G54～G59

附加工件坐标系

选择机床坐标系G53

浮动坐标系G92

平面选择G17/G18/G19

极坐标开始/取消G16/G15

平面内的缩放G51/G50

坐标系旋转G68/G69

跳转功能G31

英制/公制转换 G20/G21

参考点G 码

返回参考点G28

返回2、3、4 参考点G30

从参考点自动返回G29
返回参考点检测G27

固定循环G 码
圆内凹槽粗铣G22/G23

全圆内精铣循环G24/G25

外圆精铣循环G26/G32

矩形凹槽粗铣G33/G34

矩形凹槽内精铣循环G35/G36

矩形外精铣循环G37/G38

高速深孔加工循环G73

钻孔循环，点钻循环G81

钻孔循环，锪镗循环G82

排屑钻孔循环G83

右旋攻丝循环G84
左旋攻丝循环G74

精镗循环G76

镗孔循环G85

镗孔循环G86
镗孔循环，背镗孔循环G87

镗孔循环G88

镗孔循环G89

左旋刚性攻丝G74

右旋刚性攻丝G84
固定循环取消G80

刀具补偿G 码
刀具长度补偿G43、G44、G49

刀具半径补偿G40/G41/G42
拐角偏置圆弧插补G39
刀具补偿值、补偿号用程序输入G10
进给G码
进给方式G64/G61/G63
自动拐角倍率G62
