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ABSTRAK 

Pada dasarnya, PLC merupakan sebuah alat yang digunakan untuk 

mengontrol perangkat lain. PLC dapat disebut sebagai mikrokontroler yang sesuai 

dengan kebutuhan industri. Keinginan industri untuk memenuhi kebutuhan akan 

otomatisasi sistem membuat teknologi PLC semakin dikembangkan. Hal ini 

diketahui melalui perkembangan PLC untuk mengimbangi kebutuhan sistem 

proses industri yang berkembang akibat kebutuhan masyarakat yang semakin 

mendesak. Selain itu, PLC juga termasuk dalam kebutuhan perumahan karena 

kebutuhan manusia yang bertambah sesuai dengan kemajuan zaman. 

Proses pemrograman PLC dibantu oleh suatu software. GX Works2 adalah 

software yang digunakan untuk memprogram PLC Mitsubishi FX1S-20MR. 

Pemrograman dengan menggunakan software GX Works2 dapat dilakukan 

dengan tiga cara yaitu menggunakan Ladder Diagram, SFC (Sequential Flow 

Chart), dan Intelligent Function. Ketiga cara tersebut memiliki fungsi untuk 

mempermudah user terhubung dengan PLC melalui PC. Laporan ini membahas 

tentang cara pemrograman PLC Mitsubishi FX1S-20MR menggunakan GX 

Works2 dengan cara Ladder Diagram pada kasus khusus yaitu modul praktikum 

AC Servo yang dimiliki Laboratorium Kontrol Industri untuk bisa melakukan 

Forward/Reverse Running LED, Speed Controlling Motor, 

Acceleration/Deceleration Speed Controlling Motor, dan Position Controlling 

Motor. 

Selama melakukan kegiatan kerja praktek di PT. Autotech Jaya Abadi.  

Banyak sekali pengalaman dalam pemrograman PLC yang didapat dan 

pengalaman itu berbeda dengan yang selama ini dipelajari di dalam kampus 

khususnya dalam penguasaan keterampilan pemrograman PLC Mitsubishi FX1S-

20MR. 

Kata kunci : PLC, Ladder Diagram, GX Works2 
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ABSTRACT 

Basically, PLC is a tool that is used to control another device. PLC can be 

defined as a microcontroller that matched with the needs of industry. Due to the 

needs of industry to make an automatic system makes the PLC technology even 

more developed. This can be known by the development of PLC that is balanced 

the needs of industrial process system which is even more growing because of the 

urge of people needs. Besides, PLC also included in home needs because of 

human needs that increasing by the cycle of time.  

PLC’s programming process is supported by software. GX Works2 is a 

software that is used to program PLC Mitsubishi FX1S-20MR. Programming PLC 

with GX Works 2 can be done by using three ways which are using Ladder 

Diagram, SFC (Sequential Flow Chart), and Intelligent Module. All of those ways 

have the same function to make the connection between user and PLC easier. This 

report discusses about how to program PLC Mitsubishi FX1S-20MR using GX 

Works2 especially with Ladder Diagram in special case which is AC Motor 

practical module that belongs to Industrial Control Laboratorium for doing 

Forward/Reverse Running LED, Speed Controlling Motor, 

Acceleration/Deceleration Speed Controlling Motor, and Position Controlling 

Motor.  

As long as the practical work that were done at PT. Autotek Jaya Abadi. A 

lot of experience in PLC programming that obtained and those all different with 

the experience that studied in campus especially in the art of mastering the PLC 

programming for PLC Mitsubishi FX1S-20MR. 

Keywords : PLC, Ladder Diagram, GX Works2 
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