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MOTTO 

 

“Orang-orang yang sukses telah belajar membuat diri mereka 

melakukan hal yang harus dikerjakan ketika hal itu memang harus 

dikerjakan, entah mereka menyukainya atau tidak” 

“Setinggi apapun pangkat yang kamu peroleh, kesuksesan yang 

kamu dapat, dan cita-cita yang telah tercapai janganlah kamu 

melupakaan kedua orang yang telah membesarkanmu, 

mengajarimu, dan selalu mendoakan untuk kesuksesanmu 

“Jangan lupa untuk mensyukuri segala nikmat yang telah tuhan 

anugerahkan kepada kita, karna orang lain belum tentu 

mendpatkan nikmat yang kita peroleh seperti sekarang ini” 

“Banyak kegagalan dalam hidup ini dikarenakan orang-orang tidak 

menyadari betapa dekatnya mereka dengan keberhasilan saat 

mereka menyerah” 
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