Scotland’s Finest —
Alles Wichtige iiber den
Single Malt Whisky
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WAS IST SCHOTTISCHER SINGLE
MALT WHISKY

Das Buch beschiftigt sich mit Single Malt aus
Schottland. Malts sind Whiskys aus 100 Prozent
gemilzter Gerste, die mindestens zweimal in
Brennblasen gebrannt werden. Single Malts sind
Malts aus nur einer Brennerei. Es diirfen zwar
zum Beispiel verschiedene Fisser, Fasstypen und
Alterstufen miteinander verschnitten werden, aber
alles immer nur aus einer Brennerei.

Zusiitzlich muss in der Brennerei selbst gemaische
und vergoren werden. Das Milzen, die Reifung und
das Abfiillen kénnen auferhalb der Brennerei statt-
finden. Die Lagerung und Abfiillung muss aber in
Schottland erfolgen. Die Herkunft der Gerste ist
unbedeutend. Die Gerste kann auch von auflerhalb

Grof3britannien importiert werden.

WHISKYREGIONEN IN
SCHOTTLAND

Die Zulissigkeit der Angabe der Region auf dem
Etikett ist in der ,,The Scotch Whisky Regulations
2009 (SWR) insbesondere in der ,Regulation 10
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geregelt. Verstiandlicher als der reine Gesetzestext ist
der ,,Guidance for Producers und Bottlers” (ab jetzt
GIPB abgekiirzt) von der Scotch Whisky Associa-
tion (SWA). Dieser Guide ist quasi ein Kommentar
zum Gesetzestext und gibt eine Handlungsanwei-
sung fiir Produzenten und Abfiiller.

Dort sind fiinf Regionen aufgefiihrt: zwei ,,pro-
tected localities” Campbeltown und Islay und drei
sprotected regions“ Highland, Lowland und Spey-
side. Auffallend ist, dass Campbeltown immer noch
als eigene Region gefiihrt wird.

Laut der GfPB ist es auflerdem erlaubt, obwohl
die fiinf Regionen in der SWR genau beschrieben
und abgegrenzt sind, weitere Regionsbezeichnun-
gen zum Beispiel ,Orkney Single Malt Scotch
Whisky* zu verwenden.

Die Trennlinie der Lowlands und Highlands
lauft etwas auf der Verbindung zwischen Glasgow
und Edinburgh. Siidlich davon sind die Lowlands
und nérdlich die Highlands. Ein Teil der High-
lands ist die Speyside. Die Speyside liegt westlich
von Inverness und beinhaltet die Region des
Flusses Speyside mit dessen Nebenfliissen. Die Insel
Islay gehort zu den Inneren Hebriden und behei-
matet zurzeit acht produzierende Brennereien.
Campbeltown liegt auf der Halbinsel Kintyre.




DER HERSTELLUNGSPROZESS
MALZEN

Damit die langen nicht wasserldslichen Kohlen-
hydrate als Zucker gelost werden konnen, miissen
die langen Molekiilketten in Zuckermolekiile zer-
legt werden. Das Enzym Amylase spaltet den
Mehrfachzucker in wasserldslichen Zucker. Dieser
Prozess findet bei der Keimung statt. Deshalb
muss die Gerste als Erstes gemilzt werden. Der
Milzprozess liuft in verschiedenen Schritten ab.
Zu Anfang wird das Getreide fiir 36 Stunden gewis-
sert, bis es ungefihr einen Feuchtigkeitsgehalt von
45 Prozent hat. Bei der traditionellen Milzung
wird das Getreide danach zehn bis 20 Zentimeter
hoch auf dem Malting Floor (Milzboden) ausge-
breitet. Die Gerste beginnt zu keimen und muss
alle vier Stunden gewendet werden. Nach dem
Beginn der Keimung muss diese gestoppt werden,
damit der Keim nicht den ganzen Zucker ver-
braucht. Dafiir wird das sogenannte Griinmalz
getrocknet. Dafiir wird das Griinmalz auf dem
Boden des Kiln (Darrboden), ein sehr feinmaschi-
ger Rost, ausgebreitet. Darunter wird ein Feuer
mit Torf als Brennstoff angeziindet. Der Torf-
rauch steigt durch den Rost nach oben und trock-
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net und rduchert das Malz. Je nach der Linge des
Riuchervorganges ist das Malz mehr oder weniger
rauchig. Malz ohne Rauchgeschmack erhilt man,
wenn man das Malz mit warmer Luft ohne Rauch
trocknet.

Nur noch wenige Brennereien milzen ihr
benétigtes Malz selbst. Die meisten kaufen das
Malz bei Grofimilzereien. Die Grofimilzereien
benutzen riesige Trommeln, in denen das Malz

gewendet wird.

MAISCHEN

Zu Beginn wird das Malz gesiebt und mechanisch
von Steinen und anderen Fremdkérpern gesdu-
bert.

Beim nichsten Arbeitsschritt muss das Malz
gemahlen werden. Der Mahlgrad ist sehr grob ein-
gestellt, so dass kein Mehl, sondern eher ein feiner
Gries entsteht. Das gemahlene Malz nennt man
Grist. Dieser besteht aus drei Komponenten,
Husk, Grist (der eigentliche Grist) und Flour
genannt. Der Anteil an Husk, das sind die groben
Schalanteile, betrigt etwa 15 Prozent. Der Grist,
der Gries, der fiir den Zucker verantwortentlich

ist, etwa 75 Prozent und das Flour — das feine




Mehl — zehn Prozent. Die Prozent-Vorgaben sind
je nach Brennerei unterschiedlich. Ein zu hoher
Mehlanteil wiirde bei der Maische verklumpen.
Die Anteile werden bei jedem Mahlvorgang durch
Schiitteln dreier kleiner, iibereinander gestapelter
Holzkisten, deren Boden bei den oberen zwei
jeweils ein Sieb ist, auf die Vorgaben hin gepriift.
Nach dem Schiitteln enthilt der oberste Kasten
Husk, der zweite enthilt dann Grist und der
untere Kasten das Flour.

Die Maische selbst erfolgt in groflen Mash
Tuns (Maischebottichen). Das sind grofle Behil-
ter — frither aus Holz und heute aus Metall —, die
am Boden feine Siebe haben und mit rotierenden
Rechen bestiickt sind.

Maischebottiche aus Metall haben sich wegen
der besseren Haltbarkeit und der einfacheren Rei-
nigung durchgesetzt. Frither waren die Behilter
oben offen. Heute haben die Mash Tuns bei den
meisten Brennereien Deckel. Bei den offenen
Behiltern geht in Zusammenhang mit der Ver-
dunstung einfach zuviel Wirme und Energie ver-
loren. Die Technik kann man sich ihnlich einer
Kaffeemaschine vorstellen. Der Grist wird in die
Mash Tun gefiillt und mit 65 Grad Celsius war-

men Wasser iibergossen. Das Wasser 16st den
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Zucker und liuft langsam durch die feinen Siebe
ab. Dies wird meist dreimal wiederholt. Die Zu-
ckerlésung des ersten und zweiten Durchgangs
ergibt die Word. Beim dritten Durchgang ist der
Zuckeranteil zu gering. Dieser Durchgang ergibt
dann wieder das Wasser fiir den ersten Durchgang
der nichsten Maische.

VERGARUNG

Die alkoholische Vergirung findet in den Wash
Backs statt. Das sind grofSe Girbottiche meist aus
Holz und mit Holzplatten zugedeckt. Im oberen
Bereich ist in vielen Wash Backs ein waagerecht
angeordneter Propeller angebracht. Dessen Auf-
gabe ist es, den entstehenden Schaum zu zerschla-
gen und ein Uberlaufen zu verhindern.

Die zuckerhaltige Wash muss erst auf 20 Grad
Celsius abkiihlen, bevor die Hefe hinzugeben
wird, ansonsten wiirde die Hefe absterben. Die
Hefe verwandelt dann den Zucker in Alkohol und
Kohlendioxid. Es entsteht die sogenannte Wash,
ein bierdhnliches Getrink (ohne Hopfen) mit
acht bis zehn Prozent Alkohol.




BRENNEN

Fiir Malt Whisky ist in Schottland das zweimalige
Brennen in Brennblasen (Pot Stills) vorgeschrie-
ben. Der erste Brand erfolgt in der Wash Still und
der zweite in der Spirit Stills. In den allermeisten
Brennereien ist das Verhiltnis von Wash Stills zu
Spirit Stills 1 zu 1. Viele Brennereien haben mehr
als ein Paar Brennblasen im Einsatz. Aber es gibt
auch Brennereien, deren Anzahl von Wash Stills
sich von der Anzahl der Spirit Stills unterscheidet.
Normalerweise sind die Wash Stills 20 bis 30 Pro-
zent grofler als die Spirit Stills. Brennblasen sind
generell aus Kupfer. Je grofler der Kupferkontakt
wihrend des Brennvorganges und des Kondensie-
rens ist, desto weniger scharfe Schwefelverbindun-
gen gehen in den New Make (so heifft der frisch
destillierte Brand) iiber. Die Brennblasen sind
zwar alle unterschiedlich, haben aber grundsitz-
lich den gleichen Aufbau. Im unteren Teil ist der
runde Brennbehilter der dann nach oben in den
Hals (Swan Neck), der sich meist nach oben ver-
jungt, tibergeht. Nach der Kriimmung im oberen
Teil des Swan Neck, beginnt der sogenannte Lyne
Arm. Oft gibt es am Ansatz des Halses eine Ver-
jungung oder eine Ausbuchtung, die den Reflux
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und den Kupferkontakt erhéht. Sowohl die Form,
Grofle als auch ein ab- oder aufsteigender Lyne
Arm haben Einfluss auf den New Make. Weiter-
hin entscheidend fiir den New Make ist, in wel-
cher Weise die Brennblase erhitzt wird. Friiher
wurden die Brennblasen alle direkt mit offenem
Feuer unter dem Kessel erhitzt. Heute sind fast
alle Brennblasen indirekt erhitzt, indem in der
Brennblase Rohre, durch die Dampf geleitet wird,
verlegt sind. Die direkte Erhitzung bedarf in der
Brennblase eine Art bewegte Kette, die ein
Anbrennen verhindert. Durch die kriftige Erwir-
mung um die Feuerstelle entstehen, dhnlich den
Réstaromen beim Anbraten, zusitzliche kriftige
Aromen. Die Whiskys aus direkt befeuerten
Brennblasen gelten deshalb als komplexer.

Das Destillat wird entweder in sogenannten
Worm Tubes (lange in einem Wasserbecken spiral-
formig verlegte Rohre) oder durch Rohrkonden-
sieren vom gasformigen Zustand wieder verfliis-
sigt. Das Brennen beruht auf der Grundlage der
unterschiedlichen Siedepunkte von Alkohol und
Wiasser. Alkohol hat einen fritheren Siedepunkt
bei etwa 78 Grad Celsius.

Fir den ersten Brennvorgang wird die Wash
Still mic der Wash gefiillt und angeheizt. Nach

13




einer Weile steigen der Alkohol und andere Stoffe
nach oben und kondensieren. Das Destillat wird
in einem Behilter — dem Low Wine Receiver —
aufgefangen. Danach kommt der zweite Brenn-
vorgang in der Spirit Still. Dafiir wird der Low
Wine in die Spirit Still gefiille. Da dieser zweite
Brennvorgang fiir die Qualitit des New Makes
entscheidender ist, wird hierbei langsamer ange-
heizt und der Brennvorgang bei niedriger Tempe-
ratur dauert linger. Am Anfang verdampfen der
Metylalkohol und die leicht verdunstende Ester,
die scharf und aggressiv sind. Dieser sogenannte
Foreshot wird abgetrennt, in den Low Wine
Receiver gefiillt und beim nichsten Brand wieder
verwendet. Danach kommt der Herzstiick
(Middle Cut). Der Middle Cut beginnt je nach
Brennerei bei einem Alkoholgehalt von 75 Pro-
zent vol und endet bei 60 Prozent vol. Der Middle
Cut ist der New Spirit und wird im Spirit Recei-
ver gesammelt. Danach kommen die Fusel6le und
langkettigen Alkohole. Diese ebenfalls uner-
wiinschten Feints werden abgetrennt und auch —
fiir die nichste Destillation — in den Low Wine
Receiver geleitet.

Zur besseren Anschauung hier mal ein paar
Zahlen von Kilchoman (laut Homepage):
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Die Wash Still wird mit 3 000
Liter Wash befiillt. Dies ergibt
etwa 1 000 Liter Low Wine mit
ungefihr 20 Prozent Alkohol.
Die Spirit Still wird mit 1600
Liter Low Wine gefiille. Dies
ergibt etwa 300 Liter New Spirit mit ungefihr
69 Prozent Alkohol und 600 Liter Feints.

Der Low Wine zusammen mit den Feints ent-
hilt etwa 25 Prozent Alkohol.

LAGERN

Der New Spirit muss mindestens drei Jahre in
Fissern aus Eichenholz reifen, damit er Whisky
genannte werden kann. In Schottland werden
meist gebrauchte Fisser eingesetzt. Neben Ex-
Bourbon- sind Ex-Sherryfisser am meisten in
Gebrauch. Der New Spirit hat nach dem Brennen
einen Alkoholgehalt von iiber 69 Prozent. Die
Abfillung in die Fisser erfolgt meist mit 63,5 Pro-
zent. Das Fass erfiillt zwei Aufgaben. Einerseits
sollen die unerwiinschten Stoffe durch das Fass
durch das Holz verdunsten und weiterhin gibt das
Fass Aromen an den Whisky ab. Durch das Fass

kann langsam Sauerstoff diffundieren, der eben-
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falls mitverantwortlich fiir die Reifung ist. Ent-
scheidend fiir die Reifung ist nicht nur die Dauer
der Lagerung im Fass, sondern auch unter ande-
rem das Klima und die FassgrofSe. Je kleiner das
Fass und je wirmer die Temperatur, umso schnel-
ler reift der Whisky. Die Fisser werden in Schott-
land meist tiber den First Fill, Second Fill und
Third Fill dreimal benutzt. Die Aktivitit des
Fasses nimmt dabei immer mehr ab. Um dem
Whisky weitere Aromen zuzuftigen, wird er manch-
mal kurz vor der Flaschenfiillung fiir eine kurze
Zeit nochmals in ein anderes Fass umgelagert.
Diese Eichenfisser sind vorher fiir alle mdglichen
Getrinke zur Reifung benutzt worden — unter
anderem fiir Calvados, Rotwein, Weifwein,
Madeira, Rum, Sherry und Port.

Da Alkohol schneller verdunstet als Wasser
sinkt der Alkoholgehalt bei der Lagerung ebenso
wie die Fiillmenge im Fass. Die traditionellen
Lagerhiuser haben einen Stein- oder einen
gestampften Boden. In diesen Lagerhiusern
lagern die Fisser in drei Lagen iibereinander gesta-
pelt. Die neuen modernen Lagerhduser sind sehr
hohe Hallen, in denen die Fisser in Regalen gela-

gert werden.



ABFULLEN

Viele Abfiillungen erfolgen bei Trinkstirke von 40
oder 43 Prozent Alkohol. Dafiir wird der Whisky
vor der Abfiillung mit Wasser verdiinnt. Ein Cask
Strength wird ohne Verdiinnung abgefullt.

Da eine Alkohol-Wasser-Mischung bei unge-
fihr 46 Prozent Alkohol die Fihigkeit verliert Ole
und andere Substanzen zu l6sen, konnen die ver-
diinnten Whiskys triib werden. Um dies zu ver-
hindern, werden diese Whiskys fast immer kiihl-
filriert. Dabei werden die Whiskys stark gekiihle
bis die unerwiinschten Stoffe ausfillen und dann
mit sehr feinen Filtern ausgesiebt werden kénnen.
Die Information, ob der Whisky kiihlfiltriert
wurde, kann auf dem Etikett stehen, muss aber
nicht. Oft werden die Whiskys bei der Abfiillung
auch mit Zuckerkulér (E150) eingefirbt. Die
Zugabe von Farbstoff muss nur in Deutschland
und Dinemark auf dem Etikett vermerkt werden.
Viele Flaschen, die in Deutschland verkauft wer-
den, sind aber fiir andere Mirkte vorgesehen und
haben diese Information trotz Farbstoff nicht auf
dem Etikett.




MARKTENTWICKLUNG FUR
SINGLE MALT

Die Nachfrage nach Single Malt steigt seit Jahren
weltweit sehr stark. Wurden in den 80er und 90er
Jahren des letzten Jahrhunderts noch einige Bren-
nerei geschlossen und die Kapazititen der anderen
nicht genutzt und teilweise sogar stillgelegt, wird
heute an den meisten Tagen pro Jahr rund um die
Uhr produziert. Die Kapazititen vieler Brenne-
reien wurden, soweit es moglich war, ausgebaut
und werden unter Volllast genutzt. Dies alles kann
aber nicht verhindern, dass im Moment die Nach-
frage nach abfuillfihigem Whisky grofer ist als die
vorhandenen Lagerbestinde. Dies gilt nicht nur
fiir alte bis sehr alte Brinde, sondern auch schon
oft fiir die Standardabfiillungen der Destillerien.
Aus diesem Grund gibt es immer mehr soge-
nannte NAS-Abfiillungen. Da diese keine Alters-
angabe haben, kénnen dort auch Anteile von jun-
gen oder sehr jungen Whiskys beigemischt wer-
den und somit die Bestinde gestreckt und entlas-
tet werden.

Die starke Nachfrage der letzten Jahre mit
gleichzeitig schwindenden Lagerbestinden ist

auch fiir einen starken Preisanstieg verantwortlich.
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Insbesondere alte und limitierte Abfiillungen
erreichen immer hohere Preisdimensionen. Dies
gilt nicht nur fiir frithere alte Abfiillungen, deren
Preise in Auktionen stindig steigen, sondern auch
fir aktuelle Abfillungen der gesuchten Brenne-
reien, die oft schon ausverkauft sind, bevor sie
tiberhaupt bei den Hindlern in den Regalen ste-
hen. Dies und die steigende Anzahl von Samm-
lern heizt den schon bestehenden Hype immer
mehr an. Es stellt sich jetzt schon bald die Frage,
ob man eventuell schon demnichst das Ende des
Hypes erreicht hat und eine Blase entstanden ist.
Dies wird aber erst die Entwicklung der Zukunft
zeigen.

Diese Entwicklung ist insbesondere fir die
unabhingigen Abfiiller ein Problem, das existenz-
bedrohend werden kann. Da die Brennereien ihre
gesamten Bestinde selbst vermarkten konnen, ver-
kaufen fast keine Destillen mehr Fisser an unab-
hingige Abfiiller. Da sie kein Nachschub an
Whisky erhalten, sinken auch die Lagerbestinde
der groflen unabhiingigen Abfiiller. Auch das
Angebot an abfiillreifen Fissern wird geringer und
trifft dennoch auf eine immer groflere werdende
Zahl von Abfiillern. Da die Auswahl sinkt, werden

auch immer &fter mal nicht optimale Fisser als
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Single Cask abgefiillt. Einige grofiere unabhingige
Abfiller haben als Ausweg begonnen, Brennereien
zu kaufen oder neue aufzubauen. Wenn die Ent-
wicklung so weitergeht, wird es wahrscheinlich
immer weniger Abfiillungen der unabhingigen
Abfiller auf dem Markt geben. Dies wird auch
dadurch verstirke, dass immer mehr Hindler,
Bars und auch Whisky-Clubs eigene spezielle
Abfillungen fiir ihre Organisation abfiillen lassen
und somit die verfiigbaren Fisser einer immer
weiter steigenden Nachfrage gegeniiberstehen.
Eine weitere Entwicklung, die seit lingerer Zeit
zu schen ist, ist die immer stirkere Nachfrage
nach stark rauchigen Whiskys. Durch diesen
Trend produzieren immer mehr Brennereien auch

einen Anteil rauchigen Brand.

KLASSEN DER ABFULLUNGEN

In der Whiskybranche unterscheidet man unter-
schiedliche Arten von Abfiillungen. Da sind als
erstes die Originalabfiillungen auch OA abge-
kiirzt. Diese Abfiillungen werden von der Brenne-
rei selbst abgefiillt und auf den Markt gebracht.

Dabei unterscheidet man zwischen den Standard-
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abfiillungen (Core Range — Abfiillungen, die dau-
erhaft auf dem Markt sind und die aus einer Reihe
von verschiedenen Altersstufen oder Fasslagerun-
gen bestehen) und den limitierten Sonderabfiil-
lungen, diese manchmal auch als Single Cask.
Weiterhin haben einige Brennereien eine eigene
Reihe von Abfillungen fir den sogenannten
Travel Retail Market. Damit bezeichnet man den
Handel an den Flughifen.

Daneben gibt es Abftillungen der unabhingigen
Abfiiller — UA genannt. Die unabhingigen Abfiil-
ler lagern oder kaufen Fisser und fiillen diese in
eigenem Namen mit Nennung der Brennerei und
weiteren Daten. Es gibt bei diesen Abfiillungen
sowohl qualitativ herausragende als auch schwi-
chere. Sehr oft sind die Abfiillungen der UAs
Single Cask, mit mindestens 46 Prozent Alkohol,
nicht kiihlfileriert und nicht gefirbt abgefiille. Fiir
die meisten Sammler sind aber nur die Original-

abfiillungen interessant.
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