Ruprecht Holsten
Metall in Form




Bremer Landesmuseum
fur Kunst und
Kulturgeschichte










.Drei mal Gold, drei mal Silber”, was wie eine aktuelle Ansage nach den Wettbewerben der Olympischen
Spiele klingt, hat zwar auch mit Wettbewerb und Auszeichnung zu tun, ist aber nur der Anfang einer rick-
blickenden Statistik der Arbeitsbereiche der bisherigen Trager des Auguste-Papendieck-Preises. Nimmt
man einmal das Urmaterial ,Erde” aus der Auswertung heraus, so scheint es fast eine Affinitat zwischen
Materialwertigkeit und Preiswiirdigkeit zu geben (ein Korbflechter, eine Textilgestalterin, zwei Weberinnen,
ein Instrumentenbauer... erhielten bislang den Preis). Unedle Metalle, gar Eisen waren noch nie unter den
bislang zwanzig preisgekronten Bereichen. Ist da nun die Verleihung des 2004 von der Sparkasse
Bremen ausgelobten Preises an einen ,Eisenmann” geradezu ein Hinweis auf ein ,Dennoch”, auf eine
besondere Leistung unter besonders schwierigen Bedingungen?  Die Wiirdigung der Jury kann auch so
gelesen werden: ,Der Auguste-Papendieck-Preis der Sparkasse Bremen 2004 wurde dem Metallgestalter
Ruprecht Holsten aus Otterstedt bei Bremen zuerkannt.  Seine zum Wettbewerb eingereichte Arbeit,
eine quadratische Schale aus Stahl, doppelwandig verschweiRt und weiglihend mit Pressluft aufgebla-
sen, liberzeugte die Jury durch ihre gradlinige und zugleich spannungsreiche, aus einer elementaren Form
entwickelte Gestaltung. Holsten hat es hier verstanden, ein schweres Material und eine schwere Technik
in ein Objekt mit einer leichten, nahezu intimen Anmutung umzusetzen. Der konsequente Umgang

mit seinem Material und die folgerichtige Werkentwicklung fufRen
auf der Beherrschung alten Handwerks, gepaart mit experimen-
tierfreudigem Einsatz innovativer Techniken. Leichtigkeit ist auch
ein pragendes Merkmal der Oberflachengestaltung: Holsten

iiberspielt die Schwere des Metalls und setzt die haptischen
Qualitaten vor die optische Eindeutigkeit.”  Gliickwunsch dem
Preistrager und Dank Uta Bernsmeier, der Kuratorin der Ausstellung.

Heiko StaroBom Jorn Christiansen
Die Sparkasse Bremen Focke-Museum



Keine Disziplin der Angewandten Kunst kann auf einen so erhabenen Ursprung verweisen wie die
Schmiedekunst. Die griechische Mythologie namlich hat die Nutzbarmachung des Feuers zur Herstellung
kunstvoller Gegenstande einem Géttersohn zugeschrieben: Hephaistos, als Gott der Schmiede und aller
Handwerker zugleich verehrt. - Der Schmied als Prototyp des Kiinstlers also. Auch in der zeitgenossi-
schen Angewandten Kunst umgibt die Werkstiicke, deren Oberflachenerscheinungen wesentlich von
der Gestaltungskraft des Feuers geprégt sind, eine eigene Aura. Und dennoch gibt es im Gewerk der
Schmiede - im Unterschied zur Keramik oder zur Goldschmiedekunst — nur wenige Gestalter, deren
Arbeiten (iber das unmittelbar Alltagstaugliche und traditionell Dekorative hinausgehen. Das hat
mit der jiingeren Geschichte dieses Handwerks zu tun und auch mit dem Material selbst. Denn anders
als fiir die Kunsthandwerker vieler Disziplinen ist fiir den Eisenschmied im wesentlichen die klassisch-
handwerkliche Ausbildung vorgesehen und nicht die akademische. Die Arbeit mit unedlem Metall, ins-
besondere die reine Schmiedearbeit, erschopft sich somit zumeist in reiner Alltagsarbeit. Sie spielte
auch in der Reformierung des Kunstgewerbes um die Jahrhundertwende eine recht untergeordnete
Rolle. Das Schmieden steht sogar im gewissen Widerspruch zur strengen und klaren Form, welche die
Werkstattenbewegungen zu Beginn des 20. Jahrhunderts zum Ideal erhoben hatten und dieser liegt

in der Natur von Material und Technik selbst.
Denn die klassische Schmiedearbeit auf dem
Amboss legt die geschweifte Form nahe. Das
Eisen weicht dem austreibenden Hammer-

schlag in geschwungener Linie. Dieses Mate-
rialverhalten hat die Dekorformen gepragt wie man leicht an historischen Beschlagen erkennen kann: Da,
wo das Eisen Gewicht aufnehmen muB, wirkt der volle Querschnitt, aber da, wo es zum Ornament wird,
lauft es in Rundungen aus. * Vor diesem Hintergrund sind die Arbeiten des Metallgestalters Ruprecht
Holsten zu wiirdigen, die Strenge ihrer Tektonik, die Stringenz ihrer Linienfithrung. Holsten ist — wichtig
2u betonen — kein Schmied, obgleich er die Technik des Schmiedens beherrscht und gezielt in einer von
ihm selbst entwickelten Technik, die noch zu schildern sein wird, einsetzt. DaR er einmal gestalterisch
mit Metall umgehen wollte, war Holsten seit seiner Jugend klar, dass er das Schmiedehandwerk wéhlen
wiirde, hatte im Sinne der Familientradition nahe gelegen. Denn die Schmiede in Otterstedt, in der er
heute arbeitet, wurde einst von seinem GrofBvater gegriindet und von seinem Vater fortgefiithrt. Ruprecht
Holsten aber reizte von Anfang an das innovative Potential von Material und Techniken. Der GroBvater
war noch ganz der Tradition verhaftet und reiissierte mit der Produktion von Niitzlichkeiten wie der von
Milchkannenhaltern fir Fahrrader. Der Vater hatte mit hohem gestalterischen Ethos versucht, MEICHES
gerechte Arbeit und zeitgemaR schlichtes Formverstandnis in Einklang zu bringen. * Es erstaunt kaum,
dass Ruprecht Holsten fiir die eigene Ausbildung gleichsam die ,Nachbardisziplin“, das Gurtlerhandwerk,
wahite, das ihm vielschichtiger, seinem experimentierfreudigen Naturell angemessener schien. So ver-



wandt sich diese beiden Handwerkszweige auch dem Laien darstellen mogen, so grundlegend unter-
scheiden sich doch die ausgefiihrten Techniken voneinander: Das Eisen zu schmieden, bedeutet seinen
Querschnitt zu verdndern, zum Beispiel aus einem Rundstab durch Hammerarbeit einen vieleckigen Stab
zu formen. Die Treibarbeit des Gurtlers ist hingegen eine Umformarbeit, bei der etwa aus einer runden
Messingscheibe durch Hammerschlage eine Schale aufgezogen wird, ohne dass der Querschnitt des
Metalls wesentlich verdndert wird. © Ruprecht Holsten absolvierte seine Lehre zum Giirtler bei Michael
Harjes in Schwanewede. In dem renommierten Kunsthandwerker fand er einen strengen Lehrmeister,
der ihn unter dem Merksatz, dass eine Sache schlecht zu machen genauso viel Aufwand erfordere wie
sie gut zu machen, zu technischer Perfektion anspornte. Doch neben dem abverlangten handwerklichen
Training wurden ihm auch groRziigige Freirdume zu eigenstandiger Formentwicklung eingerdumt. Am
Thema ,GefaR”, dem zentralen Gegenstand vieler kunsthandwerklicher Gewerke, hat

Holsten schon wahrend seiner Lehrjahre
den wohl Grundsteine fiir die auRerordentli-
jungen Jahren gefunden hat. Als Holsten
geschmiedete Schalen mit breiten montierten
fiir das Kunsthandwerk ausgezeichnet wurde,
.grolBe konzeptionelle Geschlossenheit” und
Form”. Mit diesem Einklang ist die technische
denn die Materialschwere der GefaRe wird im
teilweise aufgehoben. Schon hier zeigt sich
Merkmal seine Arbeiten pragt: Es ist der Ein-
im Kontrast zum tatsachlichen Gewicht des
lernen GefaBobjekte von jeder statischen
standnis von Schalen als Formen der Bewe-
Form findet. Gedachte Ausgangsform der

intensiv arbeiten kénnen. In dieser Zeit wur-
che Formkultur gelegt, zu der er schon in ganz
1991, erst 27-jahrig, flir drei doppelwandig
Edelstahlrandern mit dem Bremer Forderpreis
attestierte die Jury seinen Arbeiten eine
die ,vollkommene Einheit von Material und
Perfektion der Materialverarbeitung gemeint,
Gebrauch durch veranderbare Formstellungen
die besondere Qualitat, die als ein typisches
druck einer (berraschenden Leichtigkeit, die
Materials steht. Das Anliegen, seine stah-
Schwere zu befreien, entspricht Holstens Ver-
gung, in denen er wiederum das Wesen der
meisten Gefdle ist die Kugel. Die Schalen

und Kummen, die schlanken Ellipsen mit hochgezogenen Spitzen, aber auch die elaborierten Formen der
jiingst entstandenen Arbeiten, bei denen sich die GefaBwandungen und tGiberkragenden Rénder in gegen-
laufigen Schwiingen zu durchbohren scheinen, sie alle sind nichts anderes als Kugelsegmente. Die
formalen und technischen Innovationen, die einer solchen Gestaltgebung vorausgehen, sind Ergebnisse
vieler Versuche — und vieler Fehlschlége. Dass er sich dem einen in Ruhe widmen und das andere ohne
Aufregung ertragen konnte, verdankte Holsten dem gliicklichen Umstand, in der Familienschmiede einen
idealen Arbeitsplatz gefunden zu haben und einer bescheidenen Lebensfiihrung, deren Unterhalt er leicht
mit unspektakularen Girtlerarbeiten, tiber die er heute kein Wort mehr verlieren mag, bestreiten konnte.
Einen besonderen Reiz Gibte auf Ruprecht Holsten der von seinem GroRvater angeschaffte Federhammer
aus, ein altes, Giber Transmissionsriemen angetriebenes Werkzeug, das mit der ungeheuren Wucht von



60 kg auf das gliihende Metall donnert, es aber nur fir den Bruchteil einer Sekunde beriihrt und sofort
zuriickschnellt. Die Art der Einwirkung gleicht also der des von elastischer Menschenhand geflhrten
Hammers, wird aber um ein vielfaches kraftvoller ausgefiihrt. Die ersten Versuche mit dem Federhammer
waren von der Idee geleitet, Buntmetalle mit einem Schmiedewerkzeug nach Gurtlerart aufzutreiben.
Diese Versuche misslangen griindlich mit Kupfer, dessen weiche Struktur dem gewaltigen Schlag keinen
Widerpart bot, sondern das in enge Faltelung auswich, aber sie gliickten schlieRlich mit Eisen. Indem
Holsten das Eisen so behandelt, als sei es eine Kupfertreibarbeit, kombiniert er die Technik des Schmie-
dens mit der des Treibens. Die Hammerarbeit dieser ,Aufzug-Schmiedetechnik” bringt sehr reizvolle Ober-
flachenstrukturen hervor, weil im Zusammenspiel von Glithen und Treiben abfallender Zunder partiell
wieder eingeschlagen werden kann.  Inzwischen handhabt Ruprecht Holsten den schweren Federham-
mer souveran als sein ureigenes Handwerkszeug, lotet immer wieder seine gestalterischen Méglichkeiten

aus und ist einigermafRen erstaunt dartiber, dass diese innovative Technik
bis heute keine Nachahmer gefunden hat. Die von ihm ausgefiihrten Form-
typen entstehen nicht am Zeichenbrett, sondern werden, gleichsam ex-
perimentell, wahrend der Arbeit entwickelt, bei der auch
der kalkulierte Zufall mitent- scheidet. Die ersten Arbeits-
schritte sind immer die glei- chen: Fiir eine Schale schnei-
det Holsten mit dem Plasma- schneider eine ca. 4 —10 mm
dicke Scheibe aus Stahl- blech zu, deren Durchmesser
die GroBe des spateren GefaRes bestimmt, nicht aber
deren Woélbung. Bevor diese Platte zum ers- ten Mal auf den entsprechen-
den, wie alle Werkzeuge selbst geschmie- deten Amboss gelegt wird,
muf sie zu weil glihendem Zustand tempe- riert werden. Die eigentliche

Hammerarbeit kann immer nur in kurzen Zeitrdumen ausgefithrt werden. Dabei wird das von einer Zange
gehaltene Werkstiick auf dem Amboss gedreht, den Takt der Arbeit gibt der Federhammer vor. Nach
wenigen Schligen folgen lidngere Intervalle, in denen das Material im Ofen wieder gegliiht wird. Die
Rander der fertigen GefaRe glanzend zu polieren, hat Holsten als probates Mittel ersonnen, die unscho-
nen Zangenspuren abzutragen, und setzt nun diesen Kunstgriff gezielt fur eine reizvolle Kontrastierung
zum matten Schwarz der Wandung ein. Die Arbeit an den Schleifriemen ist langwierig und im Gegensatz
zur fast dramatischen, kraftzehrenden Schmiedearbeit von konzentrierter Ruhe geprégt.  Die neuen, aus
mehreren Teilen zusammengeschweiten GefaRe sind aus groRen, maRig gewolbten Tellern entstanden.
Fir das GefaR mit sich Gberkreuzendem Rand hat Holsten einen Teller in der Mitte durchgeschnitten und
jeweils einen breiten Rand abgetrennt. Die beiden Teile des Tellerspiegels hat er dann zu einer flachen,
halbkreisférmigen Taschenform zusammengesetzt und die beiden Teile der Tellerfahne in spiegelbildlicher
Entsprechung als Rénder angesetzt. Von oben betrachtet, wirken diese als Verlangerungen der Wandung,



die in den spitzen Winkeln der Ellipsen ihren Kreuzungspunkt finden. Ahnlich verhilt es sich bei der
Zwillingsschale. Hier sind zwei Teller halbiert und jeweils zu einem Tellerspiegel geringer GroRe und einer
sehr breiten Tellerfahne auseinandergeschnitten worden. Die einzelnen Teile werden dann jeweils gegen-
einander versetzt — also Spiegel und Fahne im Gegensinn - wieder zusammengefiigt, so dass sich ein
sehr kompliziertes Gebilde ergibt, dessen Entstehung sich beim ersten Augenschein kaum erschlieRt.
Ebenso ratselhaft mutet die mit dem Auguste-Papendieck-Preis ausgezeichnete Schale an, ein schweres
Stahlobjekt mit der Anmutung eines leichten Federkissens.  Die Beschéftigung mit eckigen Formen war
von einer Auftragsarbeit initiiert worden, einer langrechteckigen Schale, die im Sinne von Form und
Gegenform geschlossen sein sollte. Sie in der erprobten Aufzug-Schmiedetechnik herzustellen, war
unmaglich, da sich auf dem Amboss kein Stiick exakt wiederholen lasst. Um die Vorstellung einer
geschlossenen Form mit identischer W6lbung von Ober- und Unterseite zu verwirklichen, kam Holsten
auf die Idee, zwei passgenau zurechtgeschnittene Stahlplatten zusammenzuschweiBen und mit Pressluft

aufzublasen, ein nach den stren- gen Regeln der Schmiedekunst
geradezu ungehdriges Unterfan- gen. Bei den kissenférmigen
Schalen ist ein kleines Mittelfeld so verschweil’t, dass keine Luft
eindringen und nur der Rand sich wdolben kann.  Diese in der Be-

schreibung simpel-geniale Tech-
fiihl, Erfahrung und Glick. Das
Minuten im Feuer und wird stan-
einseitig verformt. Wenn der
derliche Weichheit erlangt hat,

nik erfordert viel Fingerspitzenge-
Werkstlick liegt etwa 2zwanzig
dig gewendet, damit es sich nicht
Stahl durch Vergliihen die erfor-
wird durch eine kleine Offnung

die Pressluft in die Form gebla- sen. Viele dieser GefaRe werden
von Holsten verworfen, weil die Proportionen ihm nicht ausgewo-
gen erscheinen oder die Wolbung nicht dem Ideal des perfekten EbenmaRes entspricht, doch wenn sie
gelingen, dann war es die Arbeit eines Augenblicks.  Die in Sekunden vollendete Form erfahrt oftmals
eine stundenlange Nachbehandlung. So werden die quadratischen oder rechteckigen Offnungen in sehr
zeitintensiver Arbeit in die Wandung gefeilt. Diese Handarbeit ist nétig, denn jede zeitverkirzende
Technik, jedes weitere Hilfsmittel wiirde die Oberflache mit der origindren Feuerzeichnung gefahrden, die
ihre interessantesten Strukturen durch den Zunder erhélt.  Holsten liegt daran, den Eigencharakter der
Oberflachen zu bewahren, auch deren Empfindlichkeit; so behandelt er sie nur mit Wachs und iiberlasst
das Altern der Objekte der Sorgfalt oder dem unbekiimmerten Zugriff spaterer Besitzer. Geht es darum,
die gestalterischen Moglichkeiten eines Materials auszuschopfen, setzt Holsten sich ohne Skrupel {iber
tradierte Handwerksnormen hinweg. Gleichwohl ist es ihm immer um die Qualitat guten Handwerks zu
tun. Mit dieser zugleich selbstbewussten und unpratentiosen Haltung schafft er Werke, die ein sehr eige-
nes Wesen entwickeln, das uns irritieren mag: Was robust scheint, ist fragil, was schwer ist, wirkt leicht.

Uta Bernsmeier



Ny ]
I
)

1

¥

Ly

|

8

e

|




| ts k 9]
TP
Schale
1Y F
loppelwandig ver
|
I I i 1L










Drei geschlossene Formen













Vier Schalen

tahl edet






















Kreuzvase




Biographische Daten 1964 Geboren in Bremen

1982 -1985 Girtlerlehre

Seit 1987 freie Arbeit als Metallgestalter in Otterstedt, Herstellung von getriebenem
Gerat, geschmiedeten Stahlschlalen und geschlosserten Mabeln aus Stahl, Edelstahl
und Buntmetallen nach eigenen Entwirfen; Bauausstattung in Zusammenarbeit

mit Architekten.

Preise und Auszeichnungen
fiir das Kunsthandwerk
2. Preis

Bremen

1991 Bremer Forderpreis
2002 Bochumer Designpreis,
2004 Auguste-Papendieck-Preis der Sparkasse

2004 Hessischer Staatspreis, 2. Preis

Arbeiten in 6ffentlichem Besitz - Berlin, Kunstgewerbe-
museum - Bremen, Focke-Museum © Bremen, Boticherstr.,
Restaurierung und Neuanfertigung von Bauausstattung

2004 Griindung einer weiteren Metallwerkstatt in Horstedt

Ausstellungen (Auswahl) 1989 Deutsch-Schwedisches
Kunsthandwerk, Schwedenspeichermuseum, Stade = Seit
1990 Sonderschauen , Form”, IFM, Frankfurt + German Crafts,
Gift Fair, New York 1991 IFM Asia German Crafts, Tokio
Kunsthandwerk und Design, Handwerksmesse, Koblenz
German Crafts, Gift Fair, New York Form und Design,
Kunstverein, Neustadt a. Rbge. 1995 Die Farbe Blau,
Kunstverein, Neustadt a. Rbge. - Ins Griine, Kunsthandwerk
im Park des Focke-Museums, Bremen 1998 Ins Griine,
Kunsthandwerk im Park des Focke-Museums, Bremen
Weihnachtsschau Kunsthandwerk, Handwerksform Hannover
1999 Contemporary Craft, Carlin Galery, Paris « Von Hand,
Jahresausstellung der AKB, Focke-Museum, Bremen * 2000
FormArt, Maschinenhalle ,Friedlicher Nachbar”, Bochum
Jahresausstellung der AKB, Focke-Museum, Bremen
2001 Frihlingserwachen, Kreismuseum, Peine FormArt,
Maschinenhalle ,Friedlicher Nachbar”, Bochum - Kunstwerk
Werkkunst, SchloB Reinbek, Hamburg - Dislog, Angewandte
Kunst Bremen, Focke-Museum, Bremen - 2002 Angerichtet,
Angewandte Kunst Bremen, Focke-Museum, Bremen
2003 Ausstellung bej Axis, Tokio 2004 Metall in Form,
Einzelausstellung mit Katalog, Focke-Museum, Bremen






