So wird Single Malt Whisky gemacht

Eine detaillierte Beschreibung der Single Malt Whisky
Herstellung

Gerste und Wasser sind seit mehr als 500 Jahren die elementaren Zutaten fiir den schottischen
Single Malt Whisky. Neben der rauen Schénheit Schottlands pragen die weiten Getreidefelder
besonders zur Erntezeit, den Charakter der schottischen Highlands.

Schottland hat unvergleichliches Wasser. Da Schottland kein Kalkgestein aufweist, ist das
Wasser sehr, sehr weich. Das Regenwasser flie3t uber die mit Heide bewachsenen Berghénge
und durch Torfwiesen zu Tal. Dabei nimmt es seinen flr jede Brennerei typischen Geschmack
auf. Kleine, wohl gehitete Quellen liefern das Wasser fiir die Single Malt Whiskys. Aber
auch die groRen Flisse werden fur die Whisky Erzeugung benétigt. Sie liefern das
notwendige Kihlwasser fir die Brennblasen.

Die Herstellung des Whiskys gestaltet sich vergleichsweise einfach. Die Gerste l&sst man
keimen, bis aus der Starke des Korns Malzzucker geworden ist. AnschlieRend wird das Malz
gedarrt und grob gemahlen. Mit heillem Wasser laugt man den Zucker aus und setzt die
Flussigkeit zum Garen an. Es entsteht ein Bier ohne Zusatz von Hopfen. Dieses Bier wird
anschlieBend zweimal auf Destillationsblasen aus Kupfer, den Pot Stills, gebrannt. Zur
Reifung geht es in Fasser aus Eichenholz, bevor es nach friihestens drei Jahren in die Flasche
geht. Hochwertige Single Malt Whiskys reifen mitunter fur Jahrzehnte.

Auf den folgenden Seiten werden die einzelnen Produktionsschritte erklart:

Das Malzen der Gerste

Die alkoholische Garung
Das Brennen (Destilliation)
Die Abfullung in die Féasser
Die Reifung im Fass

Die Flaschenabfillung
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1. Das Malzen der Gerste

Alkohol wird durch Garung aus Zucker erzeugt. Das Gerstenkorn enthélt zunéchst
uberwiegend Starke. Chemisch gesehen ist Starke ein Polyzucker (zu Ketten verbundene
einzelne Zuckermolekile). Um nun den Zucker freizusetzen, muss die Stérke durch
Fermentierung in Zucker (Maltose - Malzzucker) aufgespaltet werden. Nach althergebrachter
Tradition wird dazu die Gerste eingeweicht (Steeping) und zum Keimen auf Bdden, den
Malting Floors, ausgelegt.

Wenn die Gerste nach dem Einweichen einen Wassergehalt von 45% aufweist, lauft die
Umwandlung von Starke in Zucker am besten ab. In zeitlich genau festgelegten Abstanden
muss die Gerste von Hand gewendet werden, damit alle Korner gleichméaRig keimen. Der
Vorgang des Keimens dauert etwa 5 Tage. Zu den wichtigsten Brennereien, die noch selbst
Malzen, gehdren Balvenie, Bowmore, Highland Park, Laphroaig und Springbank. Bis auf
Springbank stellen die anderen Brennereien nur noch einen Teil ihres Malzes selbst her.
Stattdessen wird der Grofteil des Malzes aus modernen Trommel-Grof3mélzereien bezogen.

Nachdem sich das Gerstenkorn gedffnet hat und der Keim ca. 2/3 der Lange des Korns erreicht, ist aus
der Stérke Zucker geworden. Der Keimvorgang wird jetzt unterbrochen. Dazu wird die noch feuchte
Gerste in der Malzdare auf Rosten ausgebreitet und von unten mit Hei8luft getrocknet. Die Trocknung
wird bei 4% Restfeuchte gestoppt. An dieser Stelle erhélt der spatere Whisky auch einen wichtigen
Teil seines Charakters. Fiigt man dem Trocknungsfeuer Torf zu, so erhélt das Malz

eine rauchige Torfnote. Der verdunstete Wasserdampf wird tiber die weithin sichtbaren
Pagodendéacher der Brennereien abgefihrt.
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2. Die alkoholische Garung

Das fertige Malz wird in einer Getreidemuhle zu Malzmehl, dem Grist, gemahlen und mit
heiBem Wasser im Maischebottich (Mash Tun) vermischt. Der Grist darf nicht zu grob sein.
Ansonsten 16st sich nicht der gesamte Zucker heraus. Ist der Grist zu fein, verklebt er und der
Zucker kann ebenfalls nicht zu 100% in heiRem Wasser aufgeldst werden.

Dreimal wird der Malzbrei in der Mash Tun mit Wasser ausgelaugt, bevor die Zuckerldsung
durch einen Kuhler abgekuhlt wird. Das erste Mal wird heies Wasser mit einer Temperatur
von etwa 65 °C verwendet. Das zweite Mal betragt die Temperatur schon 80 °C. Beim letzten
Mal wird die Temperatur auf knapp Siedetemperatur (95 °C) erhoht. Beim dritten und letzten
Mal wird nur noch sowenig Zucker gel6st, dass man die schwache Zuckerlésung ein wenig
abkihlen lasst und sie fur den ersten Durchgang der nachsten Charge verwendet. Der
ausgelaugten Maische wird in gesonderten Fabriken das Wasser entzogen und der
verbleibende Rest wird zu Tierfutter verarbeitet. Die Abluft dieser Fabriken ist meilenweit zu
riechen.

Garbottiche

Der fertigen Zuckerldsung - vom Schotten Wort genannt - muss die Warme bis auf 20 °C
entzogen werden. Viel hthere Temperaturen tiberlebt die Hefe nicht. Auf etwa 15.000 Liter
Zuckerlosung werden 50 kg spezieller Hefekulturen zugesetzt.

Die so entstehende Flussigkeit wird fr die ndchsten zwei bis vier Tage in groRRen
Holzbottichen, den Wash Backs, bis zum Abschluss der Garung gelagert. Wahrend der
alkoholischen Gérung verwandeln die Hefestdamme den Zucker in Alkohol und Kohlendioxid
(CO2), ein geruchloses und farbloses Gas. In Bierbrauereien und grof3en Grain-Brennereien
wird das entstehende CO2 zur industriellen Verwertung aufgefangen. Nicht so bei den Malt
Whisky Brennereien, die in der Regel daftir zu klein sind. Eine Ausnahme machte in friiheren
Zeiten Tomatin, die das CO2 ihrer mehr als 20 Brennblasen sammelte.



Die Wash Backs sind mit Deckeln versehen, damit keine Essigbakterien eindringen und damit
der Garschaum nicht tberquillt. Zusatzlich haben die Wash Backs oben einen grofen,
waagrecht laufenden Propeller, der den Schaum immer wieder klein schlagt. Die Garbottiche
sind normalerweise aus Oregon Pine oder Zypresse gefertigt, da diese HOlzer besonders
gegen Pilze bestandig sind. Seit neuerer Zeit wird als Material auch rostfreier Stahl
verwendet, da dieser nicht so sehr mit chemischen Mitteln impragniert bzw. gereinigt werden
muss.

Ist die Garung nach etwa 48 bis 96 Stunden abgeschlossen, so hat das "Bier"”, der Schotte
nennt es Wash, einen Alkoholgehalt von etwa 8 - 9% und kann den Brennblasen zugefuhrt

werden.



3. Das Brennen (Destillieren)

Das Wash wird in die erste kupferne Brennblase, der Pot Still, geftllt und von unten bzw.
innen beheizt. Die Heizung erfolgt berwiegend indirekt mit HeiRdampf, seltener mit einer
auBeren Gasflamme. Im ersten Fall wird hocherhitzter Wasserdampf durch besonders
geformte Heizrohre im Inneren der Pot Still geleitet. Dies erhitzt das umgebende Wash. Ab
einer Temperatur von 78 °C beginnt der Alkohol vor dem Wasser zu sieden. Der
Alkoholdampf steigt in dem sich verjiingenden Rohr nach oben.

Uber den Bogen (Neck) und das sich anschlieRende Rohr (Lyne Arm) wird der Dampf in
einen Kondensator geleitet, der den Alkoholdampf wieder verfliissigt. Das Wasser bleibt
uberwiegend in der Pot Still zuriick. Alle Single Malt Whisky Brennereien arbeiten mit
mindestens zwei hintereinander geschaltenen Pot Stills. Die erste Pot Still, die Wash Still,
brennt den Alkohol auf etwa 20 bis 25 % vol Alkohol. Das so entstandene Zwischenprodukt
wird als Low Wines bezeichnet. Die Low Wines werden anschlie3end der zweiten Brennblase
zugefihrt, die Low Wines Still oder Spirit Still genannt wird. Hier entsteht Alkohol mit 65 bis
70 % vol. In den schottischen Lowlands war es weit verbreitet, nach der Low Wines Still
noch eine weitere Brennblase anzuordnen. Diese dritte Brennblase erzeugt noch reineren
Alkohol mit Gber 75 % vol Alkoholgehalt. Heute gibt es in den Lowlands nur noch sehr
wenige produzierende Brennereien (Ailsa Bay, Auchentoshan, Bladnoch, Daftmill,
Glenkinchie), von denen nur noch Auchentoshan drei Brennblasen hat.

Brennblasen
von
Genfiddich

Wichtig! Bei der Destillation ist zu beachten, dass reiner Alkohol nur nach Alkohol schmeckt. Ein
Single Malt Whisky schmeckt nur nach Whisky, weil er noch schwerere Ole und Fette sowie leichte
Ester und andere Geschmacksstoffe aus dem Wash enthalt. Je h6her man einen Whisky brennt, um so
mehr verliert er von seinem individuellen Charakter.



Die spezielle Form der Pot Stills ist fir den Geschmack des entstehenden Whiskys beim
Brennvorgang in erster Linie verantwortlich. Eine lange schlanke Form erzeugt einen weichen
reinen Alkohol (z.B. Glenmorangie), wogegen eine kurze gedrungene Pot Still einen kréftigen
intensiven Geschmack erzeugt (z.B. Lagavulin). Wichtig fir den Geschmack ist auch die
Intensitat des Heizens. Heizt man sehr stark, so werden sehr viele Begleitstoffe und Fusel6le
aus dem Wash heraus getrieben. Der Whisky wird sicherlich nicht so weich ausfallen, wie ein
langsam erhitzter. Ein typischer normaler und vorsichtiger Brennvorgang dauert in einer
Spirit Still mehrere Stunden (4 bis 8h).

Die Wash Stills fassen in der Regel zwischen 20.000 und 30.000 Litern, wogegen die Spirit
Stills nur 10.000 bis 20.000 Liter der hdher konzentrierten Low Wines fassen.

Nach 15 bis 25 Jahren, wenn die Wandstérke des Kupfers auf 4 bis 5 mm abgenommen hat,
miussen die Pot Stills ersetzt werden. Der Brennmeister (Stillman) achtet dabei sehr genau
darauf, dass die Form der Brennblase nicht verandert wird und sich somit keine
Geschmacksveranderung ergibt.

Es wird sogar davon erzahlt, dass Beulen und Dellen in den Brennblasen von den Stillmen in
die erneuerten Brennblasen ibernommen werden. Doch dies gehort in die Mérchenstunde

Die Ausgangsseite der Brennblasen ist staatlich verplombt, damit kein unversteuerter Spirit
seinen Weg in die durstigen Kehlen der Schotten findet. Um aber dennoch die Qualitat

der Low Wines und des Spirits beurteilen zu konnen, werden die Leitungen durch Glaské&sten,
die so genannten Spirit and Sample Safes geleitet. In diesen, meist aus poliertem Messing und
Glas hergestellten Tresoren, kann der Stillman die Qualitat des Destillates begutachten und
durch Ventile und Hebel den Flissigkeitsstrom zurtick in die Brennblase oder in die
Sammelbehélter (Spirit Receiver) leiten.

Dies alles geschieht allein durch optische Begutachtung und Messinstrumente. Ein Stillman
kann nicht probieren! Im Sample Abteil des Safes kann er die Temperatur messen und Proben
ziehen an denen er mit Spindeln (Hydrometern) die Dichte des Destillats und damit den
Alkoholgehalt bestimmen kann. Wichtig ist, dass der Stillman den so genannten Middle Cut
sauber herausschneidet und dem Spirit Receiver zufuhrt. Dieses rechtzeitige Umstellen ist die
wichtigste Aufgabe des Stillmans. Sie entscheidet maRgeblich dartiber, ob die Charge nur gut
oder jedoch hervorragend wird. Etwa 30 Minuten dauert es, bis der Vorlauf durchgelaufen ist.
AnschlieBend wird fir etwa 3 Stunden der Middle Cut abgezogen. Der anschliel3ende
Nachlauf wird der Spirit Still erneut zugefuhrt. Er enthélt hohere Konzentrationen von
Propanol, Isopropanol und Fuseldlen.



Das erste Destillat aus der Pot Still konnte theoretisch den leichtfliichtigen und giftigen Methyl-
Alkohol (Methanol) enthalten, der bei reichlichem Genuss zur Erblindung und sogar dem Tod fuhrt.
Die heutigen modernen Hefen wurden aber allesamt so geziichtet, dass sie keinen Methyl-Alkohol
mehr erzeugen. Die Abtrennung des Vorlaufs hat somit nur noch geschmacklichen Charakter. Der
Nachlauf aus der Pot Still enthalt die Fusel6le, die fur die Kopfschmerzen verantwortlich sind. Da bei
den Single Malt Whiskys der Nachlauf recht friih gestoppt wird, neigen fast keine Menschen nach dem
Genuss von Single Malt Whisky zu Kopfschmerzen.

Spirit- und Sample Safe von Auchentoshan



4. Abfullung in die Fasser

In kleineren Brennereien wird der Whisky aus dem Spirit Receiver direkt in die Féasser
abgefllt. GroRere Brennereien verwenden einen Intermediate Spirit Receiver, aus dem der
Whisky anschliel3end in einen groReren Sammelbehalter, den Spirit Vat umgepumpt wird. In
diesem Spirit Vat erfolgt bereits eine Vermischung der einzelnen Produktionsldufe. Dies ist
eine MaRnahme der groRen Brennereien, den individuellen Geschmack der einzelnen Chargen
auszugleichen, damit die Standardabftllungen einen moglichst gleichbleibenden Geschmack
haben.

Jedes Fass muss nach dem Gesetz mit einer eindeutigen Nummer, dem Namen der Brennerei
und dem Brennjahr gekennzeichnet werden. Dies wurde in der VVergangenheit mit einer
Schablone nebst Farbe und Pinsel gemacht. Seit einigen Jahren verwenden die Brennereien
zunehmend Barcode-Etiketten, die nur noch ein Computer lesen kann.

Fassabftllung
bei Glenturret




Die Brennereien verwenden unterschiedlich grof3e Fasser fur die Lagerung. Dies sind die
gangigsten:

1 Quarter Cask = 125 Liter

1 Barrell = 158 Liter

1 American Standard Barrel (ASB) = 200 Liter
1 Hogshead = 250 L.iter

1 Butt = 500 Liter

Selten werden so genannte Pungeons bzw. Puncheons oder Pipes mit (600-700 Litern)
verwendet.

Mit der Abfullung des wasserklaren und farblosen Roh-Whiskys in Fésser ist die Herstellung
des Single Malt Whiskys abgeschlossen. Es folgt die Reifung im Fasslager.



5. Die Reifung im Fass

Laut Gesetz muss schottischer Whisky mindestens 3 Jahre und einen Tag im Fass reifen.
Gunstige Blends reifen kaum mehr als den Mindestzeitraum. Single Malt Whisky lagert in der
Regel 10 Jahre und langer. Nur selten findet man Single Malt Whiskys, die einen kirzeren
Zeitraum gelagert wurden. Sehr gute Single Malt Whiskys reifen fur lange 12 bis 21 Jahre.
Die Lagerung erfolgt grundsétzlich in Eichenféassern, da nur Eichenholz atmungsaktiv und
ausreichend besténdig ist. Nadelholz beispielsweise ist harzhaltig und verklebt die Poren.

Die Herkunft der Fasser ist fiir den spateren Whisky-Geschmack von entscheidender
Bedeutung. Die meisten Brennerei lagern ihre Whiskys tGberwiegend in amerikanischen
Bourbon-Féssern. Diese Fasser wurden aus amerikanischer Weil3eiche hergestellt und bereits
einmal fur die Lagerung von Bourbon-Whisky verwendet. Viele Brennereien wie The
Macallan oder Bowmore setzen dagegen auf Fasser, in denen zuvor spanischer Sherry reifte
oder ein anderer Wein. Wichtig ist, dass die Fasser immer aus Eiche bestehen. Legendar ist
ein Malt aus dem Hause Springbank, der in Rumfassern aus der Karibik lagerte und eine
grinliche Farbe annahm.

Etwas weniger wichtig flir den spateren Geschmack des Whiskys ist der Lagerort. Die alten
Lagerh&user, die Warehouses, sind groRe dunkle Lagerhallen mit gestampftem Boden. Die
Fasser liegen auf Eichenbalken und werden zwischen 3 und 6 Ebenen ibereinander gestapelt.
Moderne Lagerhduser haben dagegen einen Boden aus Beton, damit man mit Gabelstaplern
die Whiskyfasser bewegen kann. Bis etwa zur Jahrtausendwende wurden so genannte Racked
Warehouses, also Lagerh&user mit Stahlregalen, zur Aufnahme der liegenden Fasser gebaut.
Heute lagert man die neuen Whiskyfasser meist stehend auf Paletten.

Whisky in den Highlands reift anders als auf den Inseln, da die Highlands heil3e Sommern und kalte,
schneereiche Winter kennen, wogegen der Golfstrom das Klima auf den Inseln und direkt an der Kiiste
im Gegensatz sehr mild hélt. Diese unterschiedliche Witterung hat einen Einfluss auf den
Reifungsprozess.
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Wird der Whisky noch mit meist 63,5% Alkoholgehalt in die Féasser abgefllt, so verdunstet
durch die Fasswand standig ein kleiner Teil seines Inhalts. Da der Alkohol leichter und
fltichtiger ist als Wasser, verdunstet mehr Alkohol als Wasser in der Lagerzeit. Pro Jahr sinkt
damit der Alkoholgehalt um 0,2 bis 0,6 Prozentpunkte. Dieser verdunstende Anteil wird von
Schotten als Angles Share (Engelsanteil) bezeichnet. Die Abnahme der Fllssigkeitsmenge
betragt rund zwei Prozentpunkte pro Jahr. Die Flussigkeitsabnahme wird tber einen
Holzmalstab, der durch die Einfull6ffnung eingefuhrt wird, kontrolliert. Der Stab hat auf
seinen vier Seiten vier Skalen, die flr die vier verschiedenen FassgroRen bestimmt sind. Die
Skalen zeigen den Sollstand fiir die verstrichene Anzahl an Jahren. Mit dieser Messmethode
kann man einfach kleine Lecks in F&ssern entdecken. Der erfahrene Kontrolleur klopft mit
einem Holzhammer mit langem Stiel auf die Fassenden und kann aus dem resultierenden Ton
auf den Fullstand der Fésser schliel3en.

Die Verdunstung einerseits und die Geschmacksaufnahme aus der Fasswand anderseits fuihren
dazu, dass Whisky mit jedem verstreichendem Reifejahr weicher im Geschmack wird. Die
Fasser werden in regelmaiiigen Abstdnden probiert, um genau den Zeitpunkt zu finden, zu
dem der Whisky seinen Hohepunkt erreicht hat. Die GroRe des Fasses hat dabei ebenfalls
einen Einfluss. Grofle Fasser besitzen im Verhaltnis zum Inhalt eine relativ kleinere, innere
Oberflache. Die Geschmacksaufnahme aus der Fasswand féllt damit naturgemal geringer aus.
Whisky in grof3en Fassern muss damit langer lagern, um den gleichen Reifegrad zu erreichen!

Fasser werden in den Fassmachereien regelméRig wieder aufgearbeitet, so dass manche
Fasser mehrfach und tber Jahrzehnte hinweg Verwendung finden. Es ist natdrlich, dass der
Whisky aus einem zum zweiten Mal fur die Lagerung von Whisky verwendeten Sherryfass
weniger Sherrygeschmack aufnimmt, als in einem frischen. Durch diese vielen verschiedenen
Einflusse entsteht in jedem Fass mit der Zeit ein individueller Whisky.

Damit aber z.B. ein 16 Jahre alter Lagavulin immer gleich gut schmeckt, muss die Brennerei
ihre eigenen Single Malts so miteinander vermischen, dass immer der gleiche gewtnschte
Geschmack entsteht. Dieser Vorgang hat nichts mit einem Blended Malt zu tun, da alle
Whiskys aus der einen Brennerei stammen. Fast alle Single Malt Whiskys aus den
schottischen Brennereien werden als Mischung mehrerer Fasser abgefullt. Es ist aber nur die
Mischung von verschieden alten Malts aus einer einzigen Brennerei zulassig, will man die
Bezeichnung Single Malt Whisky auf der Flasche verwenden. Das auf der Flasche
angegebene Alter des Whiskys bezieht sich auf den jlingsten, in der Flasche enthaltenen,
Whisky.



6. Die Flaschenabftllung

Nur die Brennereien Glenfiddich, Springbank und Bruichladdich besitzen eine eigene
Flaschenabfiillung. Alle anderen Brennereien fahren ihre Fasser, oder die bereits
durchgefihrten Mischungen, mit LKWs und Tanklastwagen zu den groRen Abfillern nach
Glasgow, Edinburgh oder Perth.

In der Regel werden rund 30.000 bis 60.000 Flaschen der gangigen Single Malt Whiskys in
einer Charge abgefullt. Die genaue Menge richtet sich nach dem Transportvolumen der
LKWs. Der Absatz dieser Flaschen ist noch nicht so hoch, dass sich eine automatisierte
Abfillstralle nur fir eine einzelne Single Malt Whiskyflasche rentieren wirde. Diese bleibt
den groRen Blended Whiskys vorbehalten.

Flaschenabfillung
bei Signatory




ine Besonderheit unter den Abflllungen sind die reinen Fassabftllungen von

vorwiegend unabhangigen Abfillern wie Signatory Vintage, Gordon & MacPhail oder
Douglas Laing. Diese Firmen lassen ihre eigenen Whiskyfasser bei Brennereien mit frischem
Malt befullen und lagern sie unter eigener Aufsicht. AnschlieRend werden sie fassrein in
Flaschen abgefullt. Jede dieser Flaschen enthélt einen reinen, einzigartigen Single Malt
Whisky.

Die Flaschen werden in der mit dem Namen der Brennerei, der verwendeten Fassart, dem
Destillations- und Abfilldatum sowie zum Teil mit der Fass- und Flaschennummer versehen.
Ahnlich zum Wein erhalt man auf diese Weise Single Malt Whiskys, die von Jahr zu Jahr,
sogar von Fass zu Fass, unterschiedlich schmecken. Auch der Alkoholgehalt ist sehr
unterschiedlich. Oft wird der Alkoholgehalt auf 46%, 43% oder 40% herabgesetzt, damit er
milder und sofort trinkbar ist. Bei Einzelfassabfullungen wird haufig der Alkoholgehalt
naturbelassen. Man spricht in diesem Fall von einer Cask Strength (Fassstérke).

Bei den unabh&ngigen Abfullern ist man stolz darauf, dass man den Malt Whisky vor der
Abflllung nur einfach filtert, um Holzspéne zu entfernen. Andere Abfuller schwdren dagegen
auf eine gute Kuhlfilterung, um alle Schwebteilchen restlos zu entfernen. Der tatséchliche
Einfluss auf den Geschmack des Whiskys ist aber unklar.

Durch diese unterschiedlichen Mdglichkeiten ergeben sich auch allein durch die Art der
Abflllung unterschiedliche Charaktere der Whiskys. Gerade fiir Experten ist dies besonders
interessant.

Falls Sie nach dem Studium dieser Seiten glauben sollten, Single Malt
Whisky sei eine Wissenschaft fur sich, so ist der Genuss eines solchen
Whiskys dennoch einfach. Lassen Sie sich von Ihrem Geschmack leiten.
Trinken Sie ihn pur, verdinnen Sie ihn falls nétig mit weichem Wasser und
verwenden Sie nie Eis oder Mineral- bzw. Sodawasser. Es wiirde den
unvergleichlichen Geschmack des schottischen Nationalgetranks
tberdecken.



