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MOTTO 

 

 

Never Give Up, Fix Mistakes, and Keep Stepping 

 

Ketika kamu lelah, belajarlah untuk beristirahat bukan berhenti. 

Karena kamu tidak berjalan sejauh ini untuk menyerah 

 

“Saya lebih suka menyesal karena mencoba, daripada menyesal karena tidak 

mau mencoba.” (Yuri - 2020) 

 

“Masa depan adalah cermin dari masa kini dan tak bisa diubah.” 

(Sisyphus: The Myth - 2021) 

 

“Kita adalah apa yang kita pikirkan. Kita menjadi kuat jika berpikir begitu” 

(Vincenzo - 2021) 
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