FUNKCE  G

G00 – rychloposuv
G01 – lineární interpolace
G02 – kruhová interpolace doprava

G03 – kruhová interpolace doleva

G04 – časová prodleva

G17 – základní pracovní rovina  X ,Y

G18 – základní pracovní rovina  Z , X

G19 – základní pracovní rovina  Y , Z

G21 – prázdný řádek

G24 – programování poloměru v absolutní hodnotě

G25 – vyvolání podprogramu (skok do podprogramu)

G26 – programový cyklus

G27 – příkaz skoku

G29 – textová poznámka (max 19 znaků)

G33 – řezání závitů  (konstantní stoupání)

G40 – zrušení korekce nástroje

G41 – korekce dráhy nástroje vlevo od obrysu obrobku 

G42 – korekce dráhy nástroje vpravo od obrysu obrobku

G45 – přičtení poloměru nástroje 

G46 – odečtení poloměru nástroje

G47 – 2x přičíst poloměr nástroje

G48 – 2x odečíst poloměr nástroje

G53 – zrušení posunutí souřadnicového systému  (např.dva stoly)

G54 – posunutí souřadnicového systému  (např.dva stoly)

G64 – motory posuvu bez proudu  (??podélný hrubovací cyklus??)

G65 – kazetomagnetofonový režim

G66 – rozhraní RS 232 C  (??zapichovací cyklus??)

G68 – čelní hrubovací cyklus

G72 – cyklus pravoúhlých vybrání 

G73 – cyklus lámání třísek – vrtání s přerušením

G74 – cyklus řezání levých závitů

G78 – cyklus řezání závitů

G81 – vrtací cyklus

G82 – cyklus vrtání s časovou prodlevou 

G83 – cyklus vrtání s vybráním třísky  (hluboké díry)

G84 – cyklus podélného soustružení 

G85 – vystružovací cyklus

G86 – zapichovací cyklus

G88 – cyklus čelního soustružení

G89 – cyklus vystružování s časovou prodlevou

G90 – absolutní programování 

G91 – inkrementální programování 

G92 – posunutí referenčního bodu  (G92 se ruší pomocí G91)

G94 – posuv v mm/min  (palce/min)

G95 – posuv v mm/ot  (palce/ot)

