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MOTTO 

 

“Melihat ke bawah jika berada di puncak (kekuasaan), 

melihat ke atas jika berada di bawah (impian)” 

(Purna Septiaji) 

 

“Allah tidak membebani seseorang melainkan sesuai 

dengan kesanggupannya. Ia mendapat pahala (dari 

kebajikan) yang diusahakannya dan ia mendapat siksa (dari 

kejahatan) yang dikerjakan. (Mereka berdoa): “Ya Tuhan 

kami, janganlah Engkau hukum kami jika kami lupa atau 

kami tersalah. Ya Tuhan kami, janganlah Engkau bebankan 

kepada kami beban yang berat sebagaimana Engkau 

bebankan kepada orang-orang sebelum kami. Ya Tuhan 

kami, janganlah Engkau pikulkan kepada kami apa yang tak 

sanggup kami memikulnya. Beri maaflah kami; ampunilah 

kami; dan rahmatilah kami. Engkaulah penolong kami, maka 

tolonglah kami terhadap kaum yang kafir” 

(Terjemahan Surat Al-Baqarah 286) 

 

“Berusaha dan berdoa dalam melaksanakan pekerjaan 

maupun mengatasi permasalahan, tidak lupa pula selalu 

bersyukur atas nikmat-Nya” 

(Bapake & Mamake) 
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