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i — 46. Punto Tecnico ⁄ Technical Matters

Contenitore ⁄ Container
71 ⁄ 2011 ⁄ 133
Ernst Gamperl
di ⁄ by Daniele Greppi
disegni ⁄ drawings Marco Manini

Ernst Gamperl, classe 1965, di nascita e formazione tedesca, 
vive e lavora sulle sponde del lago di Garda da quasi vent’anni. 
I suoi primi cimenti nascono nell’ambito della lavorazione 
tradizionale della tornitura del legno, grazie alla quale matura 
una profonda conoscenza tecnica della materia. Poi, dieci anni 
fa, l’incontro con l’“errore”. A lavoro ultimato, una ciotola risulta 
imperfetta, le tensioni e i difetti del legno l’hanno curvata in 
modo anomalo, deformandola. Nasce così una nuova fase 

di ricerca, nella quale non è più importante la forma 
perfetta del manufatto, ma la trasformazione che 
il legno e quindi l’oggetto subiscono a causa delle 
tensioni intrinseche al materiale. Esiste da allora, nel 
suo lavoro, una sorta di “uso del vietato”, al fine di 
liberare un’energia che deforma o, come dice Gamperl, 
“trasforma” l’oggetto in modi di una bellezza più 
evoluta. Quando si osservano per la prima volta i suoi 
oggetti risulta difficile capirne il metodo di realizzazione: 
le irregolarità superficiali, le curvature e le torsioni sono 
lontanissime dalla tecnica dei solidi di rivoluzione di 
cui sono comunque figlie. Le nozioni sull’ebanisteria 

tradizionale, proprio perché profondamente conosciute, sono 
re-inventate; le regole fino a ieri imprescindibili si aprono a un 
nuovo “uso” del “comportamento” del materiale.

Ernst Gamperl, born in Germany in 1965 where he grew up 
and was educated, has been living and working along the 
banks of Lake Garda for almost the last twenty years.
His first experiences came in the traditional realm of 
wood-turning, gaining in-depth technical expertise. He 
then came across the concept of a “mistake” ten years ago. 
After completing work on a bowl, he noticed it was actually 
imperfect: the tension and defects in the wood had, in fact, 
curved it in a strange way, actually deforming out. 
This resulted in a new stage of his research in which the 
perfect form of the object was no longer important, what 
counted was the way the wood was transformed and shaped 
by the intrinsic tensile properties of the material itself. Ever 
since then his work has encompassed a sort of “using what is 
forbidden”, so that all this energy can be freed, deforming the 
object – or as the artist himself says “transforming” the object 
– into more evolved kinds of beauty. Studying Gamperl’s 
objects for the first time, it is hard to imagine how they are 
created: the surface imperfections, curves and torsions are 
a far cry from the solids of revolution technique they descend 
from. Traditional notions about cabinetmaking are reinvented 
due to the fact they are understood so profoundly: previously 
unbreakable rules now open up to a new way of making 
“use” of the material’s “behavioural properties”.
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The first step in Gamperl’s work revolves around the choice 
of the section of trunk to be used, partly based on the quality 
and type of essence involved. For him there is no such thing 
as wood with or without “defects”, just a material whose 
distinctive traits need to be enhanced. The direction of the cut 
must ensure the subsequent “transformation” stage is of the 
highest possible quality: conventional cabinetmaking opts for 
the most stable part of the trunk to try and create a “perfect” 
form, well away from the core, with no defects or knots 
resulting from how the branches “fit in”. But not Gamperl: 
he cross-sections it and masterfully chooses the parts most 
effectively embellishing the final form he is looking for, and 
which will inevitably derive from geometric alterations inherent 
in the material’s “defects”. Each knot, each vein and each split 
in the rings of growth due to the freezing cold winters are, 
for him, an opportunity to work the form. What until now was 
considered a defect actually turns into a trait or even a quality. 
The second stage is the “damp” process. It is well-known 
that traditional woodworking involves a drying process that 
takes the residual humidity from 8-12%, and this is a vitally 
important stage for settling down the natural movements 
of the material. Working outside this rule involves the risk of 
losing control of the de-formations. After this initial mistake, 
Gamperl is no longer interested in calming the movement, 
on the contrary he tries to bring it out. As we can see from the 
manufacturing stages, the material that is still damp allows 
the process of “transforming” form to actually be speeded up. 
This happens through a notable loss of dampness over the first 
two weeks after turning operations have been completed.
The raw material he uses holds on to “free” water, outside the 
cells, for up to three years from when the plant is first cut. 
His objects are worked around this very distinctive trait. 
Unless the pieces of trunk are used immediately, they must be 
wrapped in plastic canvases that are perfectly sealed, taking 
care to place them over a layer of water: a kind of marinating 
process that lasts for the entire period up to turning operations. 
The secret lies in keeping free water outside the cells during 
the entire manufacturing process. The humidity no longer 
need to be “artificially” maintained only once the turning 
operations have been completed and the work is finished. 
As the object dries out it will begin to shrink, deforming and 
taking on its final image that only Gamperl could envisage 
beforehand. -(DG)

Il primo caposaldo del suo lavoro ruota intorno alla scelta 
della porzione di tronco da utilizzare, anche in funzione 
della qualità e del tipo di essenza. Per Gamperl non esiste 
legno con o senza “difetti”, esiste solo un materiale le cui 
caratteristiche vanno assecondate. L’orientamento del 
taglio deve essere effettuato per ottenere il massimo della 
qualità nella successiva fase di “trasformazione”; l’ebanista 
tradizionale, nel tentativo di controllare la forma “perfetta”, 
cerca la parte più stabile del tronco, lontana dal cuore, senza 
difetti, e senza i nodi dovuti all’“inserimento” dei rami. 
Gamperl no: lui seziona anche trasversalmente, e con sapienza 
sceglie le parti che più esalteranno la forma finale che vuole 
ottenere, e che sarà frutto delle modifiche geometriche già 
insite nei “difetti” della materia. Ogni nodo, ogni venatura 
e ogni spaccatura degli anelli di accrescimento dovuta 
alle gelate invernali rappresentano per lui un’opportunità 
di forma. Ciò che fino a ieri era considerato un difetto 
diviene caratteristica, anzi pregio. Il secondo caposaldo è la 
lavorazione “a umido”. È noto che la lavorazione tradizionale 
del legno prevede una fase di essiccazione che porta l’umidità 
residua tra l’8 e il 12%, e questa fase è fondamentale per 
normalizzare i movimenti naturali del materiale. Operare al di 
fuori di questa regola comporta il rischio di non controllarne le 
deformazioni. Gamperl, da quel primo errore, non vuole 
più normalizzare il movimento, al contrario cerca di esaltarlo. 
Il materiale ancora umido consentirà, come vedremo nelle fasi 
di lavorazione, di accelerare il processo di “trasformazione” 
della forma, che avviene per perdita consistente di umidità nel 
corso delle prime due settimane successive all’ultimazione 
della tornitura. La materia prima che utilizza mantiene fino 
a tre anni dal taglio della pianta acqua “libera”, esterna alle 
cellule, ed è con questa caratteristica che i suoi oggetti 
vengono lavorati. Se i blocchi di legno dopo il taglio dal tronco 
non vengono immediatamente utilizzati, occorre avvolgerli 
in teli di plastica e mantenerli perfettamente chiusi, avendo 
l’accortezza di posizionarli su uno strato di acqua: una sorta di 
marinatura che dura per tutto il tempo che precede la tornitura. 
Il segreto sta proprio nel mantenere acqua “libera” esterna alle 
cellule durante tutta la lavorazione. Solo a tornitura conclusa, 
e a lavorazione ultimata, l’umidità non verrà più mantenuta 
“artificialmente”. E l’oggetto, essiccandosi, inizierà a ritirarsi, 
deformandosi e trovando la propria immagine finale che solo 
Gamperl aveva saputo intravvedere. -(DG) 
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Vasi e contenitori realizzati 
da Ernst Gamperl nel corso 
degli ultimi anni./Vases and 
containers made by Ernst Gamperl 
over the last few years.
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Fasi di lavorazione ⁄ Work phases: 71 ⁄ 2011 ⁄ 133

La scelta del materiale, rovere tedesco, non esclude l’utilizzo di categorie di 
legno inferiori alla 1a. Anzi, per le loro caratteristiche, la 2a e la 3a categoria, con 
presenza di nodi e spaccature, sono particolarmente adatte. Gamperl individua 
la direzione di taglio in base alle caratteristiche fi siche del legno, e decide dove 
“estrarre” il blocco da cui ottenere il contenitore e quello per il suo coperchio. 
La posizione di quest’ultimo blocco è più esterna e periferica: così facendo, la 
sua “trasformazione” successiva sarà più simile a quella del contenitore stesso, 
i cui ritiri sono condizionati da una maggiore massa. ⁄ The choice to use German 
oak does not exclude the possibility of opting for less than 1st class wood, indeed 
due to their properties, 2nd and 3rd class wood, with knots and splits, are both ideal. 
Gamperl precisely choses the direction in which to cut according to the woods’ 
physical traits, and decides where to cut the block from which the container is to be 
made, and the block for its lid. This block is rather more external and peripheral: 
in this way, its subsequent “transformation” will be more like that of the container 
itself, shrinkages to which are due to its bigger mass.

L’autore taglia una fetta del tronco 
corrispondente al diametro dell’oggetto 
da ottenere. Se il pezzo non viene 
immediatamente lavorato viene 
impacchettato per mantenere la giusta 
umidità. Con l’ausilio di una motosega 
si effettua una prima, grossolana 
squadratura del pezzo. ⁄ The craftsman 
cuts a slice of trunk corresponding to the 
diameter of the object to be obtained. 
Unless the piece is worked immediately, it 
is packed away to maintain just the right 
humidity. A fi rst rough squaring of the 
piece is made with the aid of a chainsaw. 

Utilizzando una sega a nastro, Gamperl ricava un primo volume 
abbozzato del corpo del contenitore e del suo coperchio. I pezzi 
vengono avvolti in teli di plastica in modo che l’umidità necessaria 
venga conservata. ⁄ Gamperl uses a ribbon saw to get an initial 
rough structure of both the container and its lid. The pieces are then 
wrapped in plastic tarpaulin so that the necessary humidity is not lost.

Inizia il lavoro di tornitura della parte esterna e si arriva 
a una forma molto vicina a quella defi nitiva. ⁄ The turning 
of the external form then begins, resulting in a form already 
very similar to the defi nitive piece.
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La tornitura interna di 
alleggerimento viene effettuata 
dapprima “togliendo” un 
volume cilindrico per tutta 
l’altezza del contenitore, 
raggiungendo poi la sezione 
pressoché fi nale con uno 
spessore di circa 2 cm.
⁄ Turning for internal lightening 
purposes is carried out by 
fi rst “removing” a cylindrical 
volume up the entire height of 
the container and then getting 
to the more or less fi nal section 
measuring approximately 
2 cm in width. 

Vengono individuate le fessure dove è necessario un intervento di legatura 
con tasselli a coda di rondine; lo spessore consistente, ma non elevato, consente 
di eseguire questa operazione con un seghetto alternativo. Realizzate le sedi, 
si inseriscono i tasselli che vengono fi ssati con un collante. ⁄ Slits are chosen where 
a binding procedure needs to be carried out using dovetailed plugs; the signifi cant 
but not excessive thickness of the wood means this operation can be carried out using 
an alternating saw. Having created the housings, the plugs are fi rst inserted and then 
glued in place.

Durante la fase di asciugatura 
della colla l’oggetto viene 
nuovamente impacchettato per 
mantenere la corretta umidità. ⁄ 
The object is once again packed away 
during the drying phase to maintain 
the right humidity.

Si riprende a tornire la forma 
esterna, portando l’oggetto alla 
dimensione fi nale. ⁄ The outside 
form is again turned until the object 
reaches its fi nal size.
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Si iniziano a eseguire le scanalature che caratterizzano la superfi cie 
esterna. Ogni quindici scanalature è necessario riaffi lare l’utensile perché 
usurato da un legno particolarmente sabbioso: probabilmente l’albero 
era cresciuto lungo il bordo di una strada. ⁄ Work begins on making 
the grooves on the outside surface. The tool needs to be re-sharpened after 
every fi fteen grooves because it gets blunted by the particularly gritty wood: 
the tree probably grew along the side of a road.

Per meglio defi nire i solchi, il pezzo 
viene spazzolato – sempre al tornio 
– prima con una spazzola di rame e 
poi con una di ferro. ⁄ To make 
the grooves more defi ned, the piece 
is brushed down – again on a lathe – 
fi rst with a copper brush and then 
an iron one.

La presenza di un lungo nodo, 
con crepe evidenti, suggerisce a 
Gamperl di accentuarne la visibilità, 
bruciandone i bordi interni con 
l’ausilio di un pirografo. Questo 
“difetto”, accettato e “valorizzato”, 
diviene una caratteristica 
apprezzabile. ⁄ The presence of a 
long knot with clear cracks gives 
Gamperl the idea of making it more 
visible by burning the inside edges 
with a poker. This “defect” that is 
embraced and “enhanced” turns 
into a striking feature.

Conclusa la lavorazione esterna, viene ripresa la lavorazione della superfi cie 
interna, per portare l’oggetto allo spessore desiderato. Si utilizzano anche 
strumenti particolarmente lunghi, appositamente costruiti per raggiungere 
le parti più profonde del contenitore. Durante questa operazione vengono 
effettuati dei controlli con calibri di precisione in grado di rilevare 
lo spessore in posizioni anche molto diffi cili. ⁄ Having completed the external 
operations, work begins again on the inside surface to make the object the 
desired thickness. Particularly long tools are also used, specially made to reach 
the deepest parts of the container. Checks using precision calibrators 
are carried out during this operation to measure the thickness at even 
the most tricky places.
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Il contenitore viene sempre 
mantenuto umido, anche 
coprendolo con teli bagnati. 
⁄ The container is kept damp at all 
times, even by covering it with soaking 
wet cloths.

Viene studiato e poi tornito 
il coperchio, con dimensioni che 
corrispondono con precisione 
alla bocca del contenitore. 
⁄ The lid is fi rst studied and then 
turned. Its dimensions precisely 
correspond to the mouth of the 
container.

Il pezzo, che ora ha le dimensioni e gli spessori defi nitivi, viene 
montato su un altro tornio dove, utilizzando la contropunta e 
un cilindro di legno che comprime da dentro il fondo del vaso, 
si esegue l’asportazione dell’elemento circolare sottobase che 
ha consentito il montaggio sul tornio principale con cui è stata 
realizzata tutta la prima fase di lavorazione. Questa operazione 
deve essere eseguita con molta cura, fi no a rimpicciolire il cilindro 
alla dimensione di una matita, per poi asportarlo con un colpo di 
scalpello molto preciso. Le operazioni di tornitura sono a questo 
punto ultimate. ⁄ The piece that is now its fi nal size and thickness is 
placed on another lathe and then, using the counterpoint and wooden 
cylinder that compresses the base of the vase from inside, the circular 
piece beneath the base is removed that allowed the piece to be mounted 
on the main lathe used for the entire initial work phase. This operation 
needs to be carried out with great care until the cylinder is reduced to 
the size of a pencil ready to be removed by means of a sharp blow with 
a chisel. The turning operations are now complete.

Prima di passare alla fase di fi nitura, il pezzo viene accuratamente 
lavato in acqua corrente, per rendere più effi cace e uniforme 
l’assorbimento successivo delle tinte. ⁄ Before moving on to the 
fi nishing stage, the piece is washed carefully in running water, so that 
it will later absorb the dyes more effectively and uniformly. 
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L’oggetto viene immerso in un 
bagno di aceto e trucioli di ferro. 
Il trattamento durerà circa una 
settimana. ⁄ The object is now 
soaked in vinegar and iron fi lings. 
This operation lasts about a week.

Successivamente viene 
trattato con un bagno di acqua 
e calce. ⁄ It is then soaked in 
water and lime.

Estratto dal bagno, l’oggetto completo di coperchio viene “morsettato” 
per consentire ai due elementi di asciugarsi e “ritirarsi” insieme, 
e mantenere la precisione di chiusura. Inizia la fase di “trasformazione”, 
che avviene per perdita di umidità. Alla fi ne del processo l’oggetto 
arriverà a perdere in senso radiale circa il 7% del volume iniziale. 
⁄ After being removed from the tank, the container and the lid are “clamped” 
to allow the two parts to dry and “shrink” together, so that they fi t perfectly. 
The “transformation” phase now begins through a process of losing 
humidity. At the end of the process the object will lose 7% of its initial 
volume from a radial viewpoint.

A essiccazione naturale ultimata, l’oggetto viene spazzolato per togliere 
i residui di calce. ⁄ After natural drying has been completed, the object 
is brushed to get rid of any residual lime.
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Sul coperchio si effettua l’inserimento 
di una maniglia in bambù. Con una 
piccola fresa di precisione vengono 
realizzate due sedi opportunamente 
dimensionate che accolgono l’intera 
sezione della maniglia; l’inserimento 
avviene sfruttando le caratteristiche 
di elasticità del materiale che 
appositamente riscaldato assume 
la curvatura necessaria. ⁄ A bamboo 
handle is then fi tted on the lid. Two 
suitably sized housings are made, using 
a precision milling machine, that will hold 
the entire handle section; it is inserted 
drawing on the elasticity of the material, 
which, when suitably heated, takes on 
the required curvature.

Il contenitore e il suo coperchio vengono trattati 
con una soluzione di olio di papavero, e una 
successiva di olio di arancia, che conferiscono 
una particolare lucentezza e un caratteristico 
profumo. ⁄ The container and its lid are treated using 
a solution of poppy oil and then orange oil, which 
together give it a special shine and distinctive smell.

Dopo aver asportato con 
un panno l’olio in eccesso, 
si procede a una fase di 
spazzolatura morbida con una 
fi nitura a cera d’api. ⁄ After wiping 
away with a cloth any excess oil, 
soft brushing is carried out using 
beeswax.

L’oggetto è fi nalmente concluso. Viene fi rmato alla base e siglato con un 
numero progressivo, l’anno di realizzazione e il numero degli anni dell’albero 
da cui è ottenuto: in questo caso 71 ⁄ 2011 ⁄ 133. Ernst Gamperl rende “uffi ciale” 
l’oggetto, dopo averne verifi cate le caratteristiche di qualità, inserendolo nel 
quaderno di archiviazione che riporta tutti i dati, compresi quelli dimensionali. 
⁄ The object is fi nished at last. It is signed on the base and marked with a progressive 
number, the year it was made and age of the tree it was made from: in this case, 71 
⁄ 2011 ⁄ 133. Ernst Gamperl makes the object “offi cial” after checking its quality, 
noting down its traits in a reference notebook containing all the facts and fi gures, 
including its size. 
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inventario n°03 126 -127

1° stato/stage
— 10.02.2011

2° stato/stage
— 14.02.2011

3° stato/stage
— 18.02.2011

4° stato/stage
— 22.02.2011

5° stato/stage
— 26.02.2011
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