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Vorwort
Würde man heute eine allgemeine Umfrage der beliebtesten Whisk(e)y-Kategorien in 
Deutschland durchführen, so dürften sich an der Spitze vermutlich schottische Blends 
und Single Malts ein Kopf-an-Kopf-Rennen mit amerikanischem Bourbon liefern. Dies  
entspräche dem gemeinsamen Anteil von rund 90 Prozent am deutschen Whiskyumsatz.

Oft vergessen wird dabei eine Stilrichtung, die zu meinen persönlichen Favoriten  
zählt: der Roggenwhisky! Bis zum Beginn des 20. Jahrhunderts dominierten kraftvolle, 
eigenwillige Rye Whiskeys den nordamerikanischen Markt, ehe sie nach der Prohibition 
durch leichtere, unkompliziertere Spirituosen abgelöst wurden. Der namensgebende 
Roggenanteil sorgt für ein ursprüngliches, rustikales Aroma und erinnert nicht selten an 
charaktervoll-nussiges Vollkornbrot. Ob pur oder als Bestandteil meines geliebten  
Old Fashioned: Rye Whisk(e)y hat jederzeit einen Platz in meiner Hausbar. 

Roggenwhisky mag noch ein Nischenprodukt sein – von der Liste der bedrohten Arten 
kann man ihn aber bedenkenlos streichen, denn mittlerweile ist eine schöne Auswahl 
unterschiedlicher Abfüllungen erhältlich. Neben bekannten Vertretern aus den USA, etwa 
Rittenhouse, Russels Reserve oder Bulleit, gibt es auch immer mehr Produkte aus ande-
ren Ländern. Sogar aus Schottland: Als „the first Scottish rye for over 100 years“ bewirbt 
die experimentierfreudige Arbikie Distillery ihren Highland Rye. 

Der Anteil Roggen – roh und/oder gemälzt – in den Getreidemischungen ist je nach 
Produkt unterschiedlich hoch und kann bis zu 100 Prozent betragen. Welche Anforderun-
gen ein reiner Roggenwhisk(e)y an die Maischearbeit stellt und weitere unterhaltsame 
Informationen, nicht nur zum Thema „Rye“, finden Sie in dieser Sommerausgabe.

Viel Freude und eine genussvolle Zeit

Thorsten Herold, Herausgeber
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AUTORINNEN UND AUTOREN IN DIESER AUSGABE

Ernst J. Scheiner
Ernie hat über 150 Distillerien besucht und sie beschrieben. 
Seit seinem Studium an der University of Edinburgh befasst 
er sich mit Whisky. Er publiziert auf whisky-distilleries.net 
sowie in Fachmedien zum Thema und leitete viele informative 
Whisk(e)yreisen. | S. 9, 16–27
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Frank Winter
Der Germanist, Redakteur und Autor begeistert sich seit 
Beginn der 1990er für Schottland und seine Kultur, zu der 
natürlich auch Whisky gehört. Er veranstaltet Tastings und 
veröffentlichte unter anderem das preisgekrönte Kochbuch 
„Schottisch kochen“ und sechs Schottland-Krimis. | S. 10–11

Louise McGuane
Nach zehn Jahren weltweiter Tätigkeit für Diageo, Pernod 
Ricard und Moët Hennessy gründete sie 2015 als unabhängige 
Abfüllerin The Chapel Gate Irish Whiskey Company mit Sitz 
und Warehouse – ihrer „library of Irish Whiskey flavours“ –  
auf der McGuane Family Farm im County Clare. | S. 25–27

Julia Nourney
Die Fachfrau für Spirituosen hält international Fortbildungen 
und Seminare und publiziert in verschiedenen Fachmedien. 
Als selbstständige Beraterin und Contract Blender arbeitet 
sie für Hersteller in verschiedenenen Ländern und ist regel-
mäßig Jurorin bei internationalen Wettbewerben. | S. 8, 12–15

Dr. Heinz Weinberger
Der promovierte Chemiker, passionierte Whisky-Connaisseur, 
Autor und wissenschaftliche Berater beschäftigt sich intensiv 
mit dem Thema „Whisky und Chemie“. Zudem ist er Honorary 
Ambassador für St. Kilian Distillers sowie Douglas Laing und 
moderiert Tastings. | S. 28–33

Fable lässt sich mit „Fabel“, „Sage“ oder „Märchen“ über-
setzen. Die Fable-Abfüllungen der schottischen Pendu-
lum Spirits Ltd. sind entsprechend in Stories (Geschich-
ten) und Chapters (Kapitel) unterteilt. Aktuell gibt es den 
ersten Teil „The Ghost Piper of Clanyard Bay“ mit insge-
samt elf Abfüllungen, die aufsteigend jeweils zu einem 
Kapitel der Geschichte gehören. Die Story selbst wird auf 
der Webseite fablewhisky.com als aufwändig animiertes 
Video und in Text und Bild schlüssig präsentiert. 

Jedem Kapitel ist eine schottische Destillerie zuge-
ordnet, Chapter one „Clanyard“ zum Beispiel die Caol Ila 
Distillery. Die Chapter haben dabei mehrere Releases, 
die Einzelfassabfüllungen sind. So steigt die Chance, die 
komplette Sammlung zu erwerben. Das aktuelle Release 
des Clanyard ist ein elf Jahre alter Single Malt Whisky und 
wurde mit 60,1 % vol abgefüllt, eine 0,7-Liter-Flasche kos-
tet rund 115 Euro. Die Abfüllungen der anderen Kapitel 
haben Alkoholwerte zwischen 53,5 % vol und 60,3 % vol 
und liegen bei etwa 85 Euro je Flasche. /ri

Foto: Philipp Rieß

FABELHAFT

Whisky et cetera

Andy MacDonald
Seine Karriere begann 1991: Für Diageo arbeitete er als Pro-
duktionsleiter in 14 schottischen Malt Distilleries, bevor er 2008 
als Distillery Manager zu Glenmorangie wechselte. Seit 2020 
genießt der Keeper of the Quaich seinen Ruhestand, fördert 
aber weiter seine Passion, den Scotch Whisky. | S. 25–27

Auf der Whiskymesse The Village in Nürnberg präsentierte 

Prineus, Importeur für Deutschland, die neuen Fable Bottlings.
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HAE A BRAW MEAL!
Schottisch kochen schrieb der von Schottland in all seinen Facetten 
begeisterte Germanist, Roman- und Kochbuchautor Frank Winter. 
Er beginnt mit einer „kurzen kulinarischen Geschichte des Landes“, 
gefolgt von Festen und Feiertagen mit ihren traditionellen Speisen, 
darunter – sehr ausführlich und mit Ablaufplan – das Burn’s Supper. 
Eine Vorstellung von Regionen mit ihren lokalen Produkten und Spe-
zialitäten schließt an, dem Whisky ist dabei ein eigener Abschnitt mit 
fünf  Seiten Umfang gewidmet. Eine Übersetzungshilfe für „Küchen-
schottisch“ und die Vorstellung wiederkehrender Zutaten bei den Koch-
abläufen leiten über zum Hauptteil mit den Gerichten. 

Insgesamt 172 Rezepte finden, effizient organisiert, ihren Platz im 
Buch. 165 davon verfasste Frank Winter selbst, die übrigen sieben 
steuerten sein Freund und Hobbykoch Willie Bremmer, die Köche Nick 
Nairn und Christopher Trotter sowie die Haggis-Spezialisten der Firma 
MacSween bei. Die selbst verfassten Rezepte hat Winter natürlich 
nicht von Grund auf erfunden. Was der Idee des Buches auch wider-
spräche. Quellenarbeit und sein Notizbuch, das ihn schon auf viele 
Reisen begleitete, waren die Basis. Im Vorwort schreibt er: „Seit über 
20 Jahren reise ich nach Schottland. Und ebenso lange schaue ich dort 
in die Kochtöpfe, schmecke rieche und verkoste. Und natürlich spreche 
ich auch mit Erzeugern, Köchen und Freunden. Nach und nach habe 
ich so meine Kollektion an Klassikern entwickelt, ohne diese in ihrem 
Wesen zu verändern. Manchmal ist es nur eine Kleinigkeit, die eine 
wesentliche Verbesserung brachte – etwa ein zusätzliches Gewürz. 
In den historischen Kochbüchern zur schottischen Küche fehlen häu-
fig Mengenangaben. Oder ein Rezept musste wegen der großzügigen 
Verwendung von Fett und Zucker adaptiert werden.“

Aus den Rezepten im Buch stellte Frank Winter für uns die beiden 
nebenstehenden Menüvorschläge mit Whiskybegleitung zusammen. 
Der erste dreht sich um einen „Klassiker für jeden Tag“, der zweite ist 
anspruchsvoller in der Zubereitung. /st

Menü „Mince and Tatties“ 

Milk Soup 
Milchsuppe (S. 73),  

dazu ein ausdrucksstarker Highlander wie  
Dalmore 12 y.o. oder Edradour 10 y.o.

Mince and Tatties 
Hackfleisch mit Kartoffelpüree (S. 92),  

dazu ein gut getorfter Whisky wie  
Kilchoman Machir Bay oder Lagavulin 16 y.o.

Baked Apples in Red Wine Sauce
Äpfel in Rotweinsoße (S. 138),  
dazu ein milder Lowlander wie  

Glenkinchie oder Auchentoshan

Menü „Veggie Haggis“

Cullen Skink
Fischsuppe aus Cullen (S. 62),  

dazu ein leicht öliger Whisky aus Campbeltown wie  
Hazelburn 10 y.o. oder Springbank 10 y.o.

Veggie Haggis
Vegetarischer Haggis (S. 108),  

dazu ein leicht getorfter Whisky wie  
Bowmore 12 y.o. oder Benriach The Smoky Ten

Irn-Bru Ice Cream
Irn-Bru-Eiscreme (S. 139), dazu ein Scotch wie  
Glenmorangie Quinta Ruban (Port Finish) oder  

Bladnoch Samsara (Ex-Bourbon und Ex-Rotwein)

In der Reihe Gerichte und ihre 
Geschichte des Verlages  

Die Werkstatt schreiben ver-

schiedene Autoren über Speisen 

und Getränke einzelner Länder. 

Dem Namen der Serie entspre-

chend handelt es sich nicht um 

reine Rezeptsammlungen, die 

Werke sind auch mit einem kräf-

tigen Schuss Hintergrundwissen 

gewürzt. 

Schottisch kochen  

von Frank Winter 

Verlag Die Werkstatt 

Hardcover, 192 Seiten 

ISBN: 978-3-7307-0081-5 | 16,90 €

Die Seiten im Buchsatz mit einer Marginalienspalte am äußeren Seiten-

rand wirken sachlich und aufgeräumt. Die Randfläche wird genutzt, um 

mit Stichworten die Orientierung im Fließtext zu erleichtern und bei den 

Kochanleitungen die Zutatenliste aufzuführen. Die Gerichte kommen ohne 

Abbildungen aus, einige Fotos sind auf Farbtafeln eingebunden. Nützliche 

Rezept- und Stichwortregister am Ende des Buches werden ergänzt von 

der Liste der Literatur, die Winter für seine Recherchen nutzte.

Whisky et cetera

Fotos: Sebastian Stein
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„Wir haben keine Brennerei und wir versuchen auch nicht, eine zu bauen.“

Single Grain Scotch Whisky  
mit überwiegendem Roggenanteil

IRISCHE WHISKEYHÄNDLER

SCOTTISH RYE

W.D. O’Connell bezeichnen sich als Whiskey Merchants und arbei-
ten wie ein Independent Bottler, aber auch wie ein traditioneller 
Irish Bonder: Sie kaufen Fässer von verschiedenen Destillerien 
in Irland und füllen den Whiskey entweder direkt in Flaschen ab, 
oder überführen ihn in das eigene Warehouse mit eigenem Cask 
Management. Die Abfüllungen sind unterteilt in Batch Whiskeys, 
die immer wieder aufegelegt werden, und Einzelfassabfüllungen. 

Die Single Casks sind in Single Pot Still, PX-Cask-Serie und 
Sherry-Cask-Serie eingeteilt. Neben regulären Releases gibt 
das „Caskshare Program“, bei dem es möglich ist, Flaschen von 
noch lagernden Fässern im Voraus zu kaufen. Über die Webseite  
wdoconnell.com gelangt man zum Shop und der „Cask Library“, 
wo zukünftigen Abfüllungen entweder einzeln oder in Bundles 
bestellt werden können. /st

Daithí O’Connell, Gründer der Firma und 

im Foto links zu sehen, präsentierte auf 

der Village in Nürnberg im April seine 

Abfüllungen. In Deutschland verfügbar sind 

aktuell: Die Einzelfassabfüllung Tomásín 

(ca. 65 Euro) ein Single Pot Still Irish Whis-

key, der nach dem Hauptsitz der Whiskey 

Merchants benannt ist, einem Städtchen im 

County Waterford. Das Batch 04 aus der 

Bourbon & Rye Series, ungetorfte Single 

Grain Whiskeys, die mindestens zehn  

Jahre alt sind und mit 48,0 % vol abgefüllt 

werden. Der drei bis fünf Jahre gereifte  

Bill Phil (ca. 60 Euro), ein dreifach destillier-

ter Peated Single Malt mit 47,5 % vol, der 

inzwischen bei Batch 05 angelangt ist. 

Whisky et cetera

Auf dem Gelände der heutigen Arbikie Distillery wurde im Jahr 1794 das erste Mal eine Des-
tillerie erwähnt. Das Arbikie Highland Estate, zu dem die Destillerie gehört, wird in vierter 
Generation von der Familie Stirling bewirtschaftet und versorgt die Brennerei mit den nöti-
gen Rohstoffen. Man arbeitet nach dem Prinzip „vom Feld in die Flasche“ und legt großen 
Wert auf klimaschonende Poduktionsprozesse. Geleitet wird das Unternehmen von den 
Brüdern David, Iain und John Stirling. Die Pot Stills für die Produktion von Malt und Grain 
Whisky sowie zwei Brennsäulen für die Erzeugung von Gin und Vodka betreibt Kirsty Black. 
Eigene Nachforschungen der Distillery ergaben, dass in Schottland das letzte Mal vor gut 
100 Jahren ein Roggenwhisky hergestellt worden sei. Die Maische des modernen Highland 
Rye enthält 54 Prozent Roggen, der Rest ist Weizen und ein kleiner Anteil gemälzte Gerste. 
Roggenwhisky ist von der Scotch Whisky Association nicht einzeln kategorisiert, weshalb  
Single Grain Scotch Whisky auf dem Etikett steht. Der Name weist aber deutlich auf den 
Hauptbestandteil Roggen hin. Der Arbikie Highland Rye 1794 reift vollständig in frischen 
amerikanischen Eichenfässern. Abgefüllt wird er mit einem Alkoholgehalt von 48,0 % vol in 
0,7-Liter-Flaschen. Eine davon kostet um 140 Euro. /ri

Fotos: Sebastian Stein

Foto: Sebastian Stein
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CONCERTOFRIEDLICH
GEEINIGT Der unabhängige Abfüller Whisky Concerto wurde 2019 in Hongkong 

gegründet. Concerto ist das italienische Wort für „Konzert“. Entpre-
chend werden die Abfüllungen aufsteigend mit der Opus-Nummer (Op.) 
gekennzeichnet, die man üblicherweise in der klassischen Musik nutzt, 
um die Werke eines Künstlers zu nummerieren. Es ist außerdem der 
Name einer Gerstensorte. 

Die ersten beiden „Werke“ sind 
Abfüllungen des Whiskys Omar 
aus der taiwanesischen Nantou 
Distillery. Danach folgen noch ein 
Blended Scotch, ein japanischer 
Single Malt und ein Scotch Single 
Malt. In Deutschland verfügbar sind 
aktuell die beiden Omar-Abfüllun-
gen in 0,7-Liter-Flaschen für jeweils 
229 Euro. Opus 1 reifte im Bourbon 
Cask, 178 Flaschen mit 57,9 % vol 
wurden abgefüllt. Opus 2 lagerte 
in Virgin Oak und füllte mit einem 
Alkoholgehalt von 55,9 % vol insge-
samt 222 Flaschen. /ri

Seit 1971 dauerte ein territorialer Konflikt zwischen 
Kanada und Dänemark an, denn beide Länder erhe-
ben Anspruch auf die Hans-Insel, einen unbewohn-
ten, großen Felsen bei Grönland. Das bekräftigten 
sie bisher, indem sie im Wechsel die Flagge des 
jeweils anderen Landes abbauten, die eigene auf-
stellten und eine Flasche der Spirituosenspezialität 
ihres Landes für die Gegenseite hinterließen.

Im Juni 2022 einigten sich die Regierungen der 
beiden Länder darauf, die Insel zu teilen und die 
Grenze hindurch verlaufen zu lassen. Damit gibt es 
jetzt eine Landgrenze zwischen Kanada und Europa. 
Bei einer Zeremonie in Ottawa tauschten die Außen-
ministerin Kanadas Mélanie Joly und Dänemarks 
Außenminister Jeppe Kofod ebenfalls Flaschen aus 
und betonten die Wichtigkeit friedlicher Einigung. /ri

Whisky et cetera
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Im April wurde die Dresdner Whisky Manufaktur eröffnet,  
im Juli soll die Produktion starten.

HIGHTECH IN DRESDEN

Die neue Whiskydestillerie entstand in Kooperation der beiden 
Freunde Frank Leichsenring und Thomas Michalski, der eine ein 
erfolgreicher Architekt, Bauingenieur und Musikproduzent, der 
andere ein Geschäftsmann, der sich schon seit vielen Jahren im 
Luxusgüter-Segment tummelt. In der Whiskybranche waren beide 
bislang wenig bekannt, das dürfte sich nun aber schnell ändern. 

Die Brennerei, deren Investitionsvolumen bei mehr als drei Mil-
lionen Euro liegt, wurde in eine frühere Lachsräucherei im Albert-
hafen unweit der Dresdner Innenstadt integriert, die seit 2017 leer 
stand. Im Rahmen des Umbaus wurde das Gebäude, das ja schon 
vorher die strengen Standards der Lebensmittelbranche erfüllen 
musste, an die geänderten Bedürfnisse angepasst. Gleichzei-
tig wurden im Erdgeschoss ein elegant eingerichteter Shop und 
im ersten Stock ein großer Verkostungsraum integriert, sodass 
auch für Besuchende, die eine Tour beziehungsweise ein Tasting 
buchen, genügend Platz zur Verfügung steht. 

Das nagelneue Equipment, das von renommierten Brautechnik- 
anbietern und der deutschen Kupferschmiede Kothe stammt, 
wurde ausgesprochen platzsparend in das Gebäude eingefügt, 
von wenigen zentralen Punkten aus hat man das gesamte Gesche-
hen im Blick. Zusätzliche technische Unterstützung wird durch ein 
effizientes, computerisiertes Überwachungssystem gewährleistet. 
Für die Steuerung des Produktionsablaufs wird zukünftig also nur 
eine Person pro Schicht nötig sein. 

Der Einbau der Technik wurde in den vergangenen Monaten 
von dem zukünftigen Master Distiller Jörg Hans überwacht, der 
früher als Produktionsleiter für die Schweizerischen Säntis-Whis-
kys verantwortlich war.

Prominentes Gesicht und Botschafter der neuen Brennerei 
sowie der zukünftigen Whiskys ist Martin Brambach. Der in Dres-
den geborene Schauspieler spielt im Fernsehen regelmäßig den 
Kommissariatsleiter Peter Michael Schnabel des Dresdner Tatorts. 
Als „Mann der ersten Stunde“ war er natürlich auch bei der offiziel-
len Eröffnung am 7. April 2022 dabei. 

Der Produktionsstart, der ursprünglich für Anfang April, also 
zeitgleich mit der Einweihung, vorgesehen war, musste zunächst 
verschoben werden, denn ein Kabelbrand im Hauptschacht hatte 
alle sorgfältigen Planungen durcheinandergewirbelt. Die Schäden 
sind inzwischen behoben und erlauben dem Team, nun den Juli 
als neuen Starttermin ins Auge zu fassen. Die vorgeschriebene 
Reifedauer von mindestens drei Jahren gibt anschließend die War-
tezeit auf den ersten eigenen Whisky vor. 

Um das Projekt teilweise zu finanzieren, bieten die Eigner der 
Manufaktur bereits seit 2021 Whisky als unabhängiger Abfüller 
an. Bislang handelt es sich dabei ausschließlich um schottischen  
Single Malt einer nicht genannten Brennerei in der Speyside, der 
peu á peu unter dem Markennamen Hellinger 42 in verschiedenen 
Produktlinien abgefüllt wird. /Julia Nourney

Eine elektronische Steuerung erlaubt die Bedienung der 

kompletten Produktionsanlage per Mausklick. System-

elemente wie die Schrotmühle „T-Rex“ und das Läuter-

system „Nessie“ sind Neuerungen, die erst vor wenigen 

Jahren die Brautechnik bereicherten.

Die beiden 5000 Liter fassenden Brennkessel von Kothe 

stehen in einem kleinen, abgeschlossenen Raum, um 

die zolltechnischen Auflagen einer deutschen Ver-

schlussbrennerei zu erfüllen. Sie können sowohl seitlich 

vom Besucherzentrum, als auch vom Kontrollraum aus 

gesehen werden. Das Bild zeigt die Spirit Still und die 

zwischen den Kesseln aufragenden Kondensatoren. Die 

baugleiche Wash Still befindet sich rechts außerhalb 

des Bildausschnitts.
Fotos: Julia Nourney

Whisky et cetera
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AUS BAMBERG NACH INVERNESS
Der Schock saß. 1983 schlossen elf schottische Malt Distilleries, 
darunter Glen Albyn und Glen Mhor, zwei Jahre später folgte Mill-
burn. Doch 2022 wird sich ein neues Whisky-Kapitel in Inverness 
öffnen: Die Betreiber des Glen Mhor Hotels, Victoria und Jona-
than Erasmus, errichten eine Brewery und Distillery. Beide liegen 
nicht am Ort von Glen Mhor, sondern gegenüber der St. Andrew’s 
Cathedral am Ufer des Ness.

Hotel, Brauerei und Brennerei beziehen ihre Energie von einem 
geothermischen Grundwasser-Wärmepumpensystem, das die 
schottische Regierung mit 2,5 Millionen Pfund fördert. Die Pläne 
erlauben eine ideale Installation von Malt Mill, Mash Tun, Sudpfan-
nen, Washback wie auch Pot Stills auf einer Ebene. Bauliche Maß-
nahmen wie kurze Versorgungsleitungen, Wärmetauscher und 
geschlossene Wasserkreisläufe sparen bei der Destillation und 
beim Brauen viel Energie.

Die Technologie kommt von der Brauereimaschinenfabrik  
Kaspar Schulz in Bamberg. Der Leiter der dortigen Forschungs-
abteilung, Jörg Binkert erzählt, dass die Systeme von fränkischen 
Monteuren installiert werden: „Im September 2022 sollen sie in 
Betrieb gehen.“ Besonders stolz ist er auf die Entwicklung einer 
„spezifisch für Brauereien konzipierten nach dem Swan-Neck-Pot-
Still-Verfahren aufgebauten Brewer’s Still mit Lyne Arm und Röh-
renkühler mit der Option einer Wasservorkühlung.“ 

Das Bier aus 10 000 Liter großen Gärtanks erreicht eine Alko-
holkonzentration von 8,5 % vol, die vierstündige erste Brennstufe 
im 1000-Liter-Kessel 25 % vol. Im Low Wines Receiver sammeln 
sich 3200 Liter Rohbrand aus zwei Brennläufen und 1600 Liter 
Foreshots und Feints aus der Feindestillation. In der Spirit Still 

können 1000 Liter dieser Mischung acht Stunden lang fraktio-
nieren, die Alkoholkonzentration des Mittelstücks erzielt um die 
69 % vol, 880 Liter Schlempe oder Spent Lees mit einem Restal-
koholgehalt von 1 % vol bleiben als Abfall übrig. 

„Das Produktionswasser kommt von einem kürzlich gebohrten 
Brunnen. Die Untersuchungen belegen, dass es dieselben Para-
meter wie das Wasser vom River Ness aufzeigt“, berichtet Jona-
than Erasmus. „Wenn alle Arbeiten wie geplant verlaufen, dann 
werden wir nach den ersten Versuchen im Oktober mit der Des-
tillation beginnen.“ Das Malz liefern die örtlichen Baird Maltings. 
Anfangs verarbeiten sie ungetorftes Malz, später ein getorftes. 
Die Lagerhäuser befinden sich nicht am Ort der Brennerei, obwohl 
Erasmus daran denkt, eines neben dem Still House zu bauen.

Der werbeträchtige Name Glen Mhor wird nicht auf den Fla-
schen der Distillery stehen, denn der mächtige Rechteinhaber – 
der globale Spirituosenkonzern Diageo – hat trotz mehrerer Anfra-
gen eine diesbezügliche Verwendung abgelehnt. „Unsere Distillery 
wird sich daher Uilebheist, das ist Gälisch für ‚Monster‘, nennen“, 
freut sich dennoch Jonathan Erasmus und formuliert so die Verbin-
dung zu Nessies Heimat. /Ernie – Ernst J. Scheiner

Whisky et cetera

Bild: Kaspar Schulz

Das Bild zeigt das Computermodell einer Brewer’s Still von Kaspar Schulz. 

Sie soll modernste technische Ansprüche einer Craft Brewery und Micro 

Distillery erfüllen. Effizient beheizt werden Rauh- und Feinbrandkessel mit 

einem Dampfmantel. Umwälzwerke in den Kesseln sparen beim Erwärmen 

des Inhalts Energie und Zeit, zudem vermindern sie die Schaumbildung bei 

hohen Temperaturen. Die Anlage für Inverness ist bis auf die Außenverklei-

dung des Heizmantels baugleich zu der abgebildeten. „Die Schotten wollen 

unsere Eichenzarge nicht, sondern ziehen eine aus Kupferblech vor“, 

erklärt Jörg Binkert von Kaspar Schulz.

9
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CARLO DE VITO ZEIGT UNS
DIE WELT VON RYE UND BOURBON

Wer hierzulande vor 25 Jahren Roggenwhiskey kaufen wollte, war 
glücklich, eine Flasche Jim Beam oder Wild Turkey zu ergattern. 
Das hat sich mittlerweile geändert, und wie! Nach Bourbon erlebte 
auch Rye ein glorreiches Comeback. Nun ist das erste Buch zum 
Thema erschienen. Ein wahrhaft voluminöser Band, und wäre das 
Thema nicht so weltlich, könnte man von der Bibel des Rye Whis-
key sprechen. Verfasst hat The Spirit of Rye Carlo de Vito, der in 
der Whisk(e)y-Welt kein Unbekannter ist. Seit über 20 Jahren pub-
liziert er zum Thema.

Auch mit seinem neuen Werk setzt de Vito die Messlatte wie-
der sehr hoch. Auf 653 großformatigen Seiten öffnet der Autor eine 
Schatztruhe des Wissens. Alle fünfzig US-Bundesstaaten wer-
den behandelt wie auch Kanada, insgesamt über 400 Whiskeys, 
und das ist nur die Auswahl des Autors! Die optische Ausstattung 
des Buches ist gleichermaßen herausragend: Farbfotos in unter-
schiedlichen Größen, zum Kapitelauftakt immer über die gesamte 
Seite, freigestellte Aufnahmen von Flaschen sowie eine farbliche 
Hinterlegung von Personenporträts.

Die Anfänge des Rye Whiskey 

Roggen gelangte ursprünglich über die Türkei nach Rom, dann auf 
die Britischen Inseln und schließlich in die neue Welt. Dort wurde 
er zu Mehl, Bier und Hochprozentigem verarbeitet. Roggenwhis-
key gab es in den USA lange vor Bourbon. Die erste Aufzeichnung 
nennt William Kleft, Direktor der holländischen Kolonie New Ams-
terdam, heute als New York bekannt. Er ließ im Jahr 1640 Rye 
Whiskey produzieren. Das Getreide war in Holland und Deutsch-
land die erste Wahl. Nicht nur Schotten und Iren, sondern auch 
Deutsche und deutschsprachige Schweizer trugen zur amerikani-
schen Whiskeykultur bei. Beam, Overholt (ursprünglich Oberhol-
zer), Shenk (heute Michter’s) sind nur einige Vertreter. Rye wurde 
von Farmern produziert, die so am Ende der Erntesaison über-
schüssiges Getreide vor dem Verderben retteten. Auch nahm er 
weniger Lagerraum ein und war wegen des geringeren Gewichts 
leichter zu transportieren. Alles wäre beschaulich so weitergegan-
gen, hätte nur nicht Präsident Washington im Jahr 1791 die erste 
Whiskysteuer eingeführt. Ironischerweise produzierte er selbst 
auf seiner Farm 11 000 Gallonen im Jahr. Er wusste also sehr gut, 
dass er sich mit der Steuer Ärger einhandeln würde. Nur das Aus-
maß schätzte er wohl falsch ein. Washington musste schließlich 
mit 13 000 Soldaten anrücken, um die Unruhen, Whiskey Rebellion 
genannt, niederzuschlagen. Selbst danach gestaltete sich das Ein-
treiben der Steuer mitunter schwierig. 

Im frühen 19. Jahrhundert löste Rye, meistens schon fassge-
reift, Rum als beliebtesten Spirit ab. Bis zur Prohibition (1920 bis 
1933) positionierte sich dann Bourbon als Konkurrent, vor allem 
in den Südstaaten. Roggenwhiskey legte dafür in Pennsylvania 
und Maryland noch zu. Nach diesen beiden Staaten wurden auch 
die ursprünglichen Rye-Stile benannt. Weil es in Pennsylvania 

vornehmlich Roggen gab, enthielt der Rye keinen Mais. Der Whis-
key war vollmundig und würzig. Die Destiller in Maryland wiede-
rum mischten gerne etwas Mais unter. Bei einem Roggenanteil von 
65 Prozent wird der Whiskey spürbar süßer und milder. 

Die Whiskeyindustrie benötigte Jahrzehnte, um sich vom Alko-
holverbot zu erholen, dem bundesweiten wohlgemerkt. Einzelne 
Staaten und Regionen hielten es nach 1933 noch aufrecht. Zudem 
wurde der US-Markt dann mit kanadischen, schottischen und iri-
schen Erzeugnissen geflutet. Nur eine Handvoll amerikanischer 
Labels überlebte. Das kann man sich nach dem glorreichen Come-
back heute kaum noch vorstellen. Wir können etwa Ryes mit den 
tollsten Finishes genießen: Bordeaux, Sauternes, Portwein, Cog-
nac. Auch experimentieren die Produzenten mit lokalen Roggen-
arten, um das Terroir herauszustellen, und entwickeln dabei völlig 
neue Stile: Minnesota Rye, Indiana Rye, Texas Rye. Rundum eine 
spannende Whiskeywelt, die in The Spirit of Rye mehr als ange-
messen gewürdigt wird. Zur Lektüre passt ein Glas Whiskey oder 
bessere mehrere, denn das Buch ist ja sehr umfangreich. 

Buchrezension – The Spirit of Rye

The Spirit of Rye von Carlo de Vito | Cider Mill Press 

Hardcover, 653 S., Sprache: Englisch | ISBN 978-1-64643-178-6 | ca. 31 €
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Carlo de Vitos weitere Whiskey-Bücher 

Noch zwei interessante und schmuck aufgemachte Werke zu 
unserem Thema kann de Vito vorweisen. Beginnen wir mit The 
New Single Malt Whiskey. Dieses Buch hat er herausgegeben und 
auch zahlreiche Artikel beigesteuert. Unterstützung bekam er von 
mehr als 40 Autoren. Die Länderauswahl kann sich sehen lassen: 
neben den oft besprochenen Klassikern zum Beispiel Belgien, 
Island, Norwegen, Polen und Tschechien. 

Doch was bitte ist der neue Single Malt? „Zunächst einmal ist 
es Single Malt Whiskey, der überall in der Welt produziert worden 
sein kann, nicht nur in Schottland.“ Zweitens ist es Whiskey, der 
lieber auf eigenen Füßen steht, als das große Vorbild zu kopie-
ren. Doch keine Sorge, Schottland wurde nicht ausgeschlossen. 
De Vito betrachtet Balvenies Double Wood sogar als den ersten 
New Single Malt, und auch heute noch sind ja viele schottische 
Produzenten sehr innovativ. 

Im ersten Teil von Big Whiskey lesen wir unter anderem über 
Bourbon und Rye. Die klassischen Whiskey-Staaten Kentucky und 

Tennessee bekommen je ein Kapitel spendiert. In allen drei Bän-
den finden sich zahlreiche Kästen mit präzisen und unterhaltsa-
men Informationen. Auch wer sich in der Materie auskennt, erfährt 
noch eine Menge beziehungsweise kann sein Wissen auffrischen, 
zu Sachthemen wie Personen. Die „Secrets of Sipping“, sinnge-
mäß „Geheimnisse des richtigen Verkostens“, sind ein gutes Bei-
spiel dafür. Freddie Johnson (Buffalo Trace) verrät uns in Big Whis-
key, wie er Whiskey in Fassstärke genießt: Zunächst die Flasche 
leicht drehen, um eventuelle Sedimente aufzuschütteln. Eine sehr, 
sehr kleine Portion Whiskey nehmen, die erst mal auf der Zunge 
verbleibt, dann hin und her bewegt wird… Den Rest finden Sie auf 
Seite 60. 

Die Produktivität de Vitos ist bewundernswert. Ein weiteres 
aktuelles Buch heißt Drink the Northeast und behandelt Wein,  
Bier, Spirits und Cider in New England. All das sind Drinks, mit 
denen sich der Autor ebenfalls seit den späten 1990er-Jahren 
befasst. Zudem arbeitet er an einem Band über die Destillerie-
Szene in Tennessee. /Frank Winter

Buchrezension – The Spirit of Rye

Carlo de Vito und seine beiden zuvor erschienenen Whiskey-Bücher.

The New Single Malt Whiskey von Carlo de Vito | Cider Mill Press, Hardcover, 623 Seiten, Sprache: Englisch | ISBN 978-1-60433-647-4 | ca. 25 €

Big Whiskey von Carlo de Vito | Cider Mill Press, Hardcover, 480 Seiten, Sprache: Englisch | ISBN 978-1-60433-776-1 | ca. 29 €
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Foto: Carlo de Vito

Anzeige

Ralf Brzeske, Whisky Stube • Gartenstr. 8, 74172 Neckarsulm • Ö� nungszeiten nach Vereinbarung, Telefon: 07132 3418394

Spezialist für deutsche Whiskys
www.whiskystube.de

Tastings zum Thema „deutscher Whisky“
26. August: Interaktives Online-Tasting 
27. August: Tasting in der Whisky Stube (Nackarsulm)
23. September: Tasting in der Brennerei (Erlenbach)
weitere Tastings, Infos und Buchung auf: www.whiskystube.de
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Wer meint, einen Roggenwhisk(e)y zu 
produzieren sei ganz einfach, man müsse 
nur das für Single Malt übliche Gersten- 
malz durch Roggenmalz (Bild oben) 
ersetzen, liegt leider falsch. Bei einem 
Roggenmalz-Whisk(e)y mag das ja noch 
im Ansatz funktionieren, spätestens aber, 
wenn es um die Verarbeitung von rohem, 
also ungemälztem Roggen geht, sind die 
Unterschiede ganz wesentlich.

Die Abweichungen zeigen sich schon 
bei der ersten Stufe des Produktionspro-
zesses – dem Mahlen des Getreides. Roh-
Roggen ist extrem hart, daran kann man 
sich leicht einen Zahn ausbeißen. Eine 
Mühle, die dieses Getreide in der benötig-
ten Feinheit schroten kann, muss also ex-
trem leistungsfähig sein. Die üblicherweise 
für Gerstenmalz verwendeten Walzen-
mühlen kommen hier nicht weit, stattdes-
sen werden Hammermühlen eingesetzt. 
In solch einer Mühle wird der Roggen so 
lange zerkleinert, bis er durch ein Loch-
Sieb passt, das die Mühle umschließt und 
austauschbar ist. Die verwendete Loch-
größe hängt von den Erfahrungswerten 
des Destillateurs ab, liegt aber meist im 
Millimeterbereich. Im Gegensatz zu Wal-
zenmühlen ist eine Trennung in Fraktio-
nen und eine individuelle Feineinstellung 

hier nicht möglich, für den Einmaischpro-
zess von Roggen aber auch gar nicht von 
Nöten. (Die Funktionsweise von Getreide-
mühlen wird im Artikel Korn zu Schrot in 
Ausgabe #52 näher erklärt.)

Die finnische Kyrö Distillery, die aus-
schließlich Roggenmalz verarbeitet, 
das durch den Mälzprozess wesentlich 
weicher und knuspriger wird, bedient sich 
zum Schroten ihres Malzes ebenfalls einer 
Hammermühle, deren Lochgröße jedoch 
bei rund 3,5 Millimetern liegt. 

Der nächste Prozessschritt ist ver-
mutlich der wichtigste bei der Herstel-
lung eines jeden Whisk(e)ys, denn beim 
Maischen entscheidet sich, wieviel Stärke 
oder Zucker gelöst werden kann. (Ausführ-
lich beschrieben ist der Ablauf im Artikel 
Maischen und Läutern in Ausgabe #54.) 
Wenn dabei nicht das Optimum erreicht 
wird, kann bei der anschließenden Vergä-
rung nicht genügend Alkohol gewonnen 
werden. Salopp könnte man sagen, dass 
sich hier die Spreu vom Roggen trennt, 
aber genau da liegt das Problem: Rog-
gen hat gar keine Spreu beziehungsweise 
Spelzen! Er gehört – genauso wie der Wei-
zen – zum sogenannten Nacktgetreide, 
das seine Spelzen schon beim Dreschen 
verliert. 

Ein kurzer Vergleich mit Gerste steht 
an, um diesen Unterschied offensichtlicher 
zu machen: Nach dem Mahlen des Gers-
tenmalzes besteht das Schrot zu unge-
fähr 20 Prozent aus Spelzen, die beim 
Vermischen des Getreides mit Wasser 
im Läuterbottich nach unten sinken und 
eine Art Filterbett bilden, durch das das 
zuckerhaltige Getreidewasser langsam 
hindurchsickert. Da Roggen diese Spelzen 
nicht hat, gibt es auch kein Filterbett. Ein-
gemaischter Roggen entspricht viel mehr 
einer dickflüssigen Pampe, die nur schwer 
zu rühren ist und die auch nicht geläutert 
werden kann. Der passende Maischebe-
hälter für eine Roggenmaische ist also 
kein Läuterbottich, dessen hauptsächliche 
Aufgabe darin besteht, die Feststoffe von 
der Flüssigkeit zu trennen. Der passende 
Behälter für eine Roggenmaische nennt 
sich im englischen Fachjargon starch 
conversion vessel, also „Stärke-Umwand-
lungs-Behälter“, bei uns meist einfach als 
Maischebottich bezeichnet. Vergleichbar 
einem Läuterbottich hat er ein belastbares 
Rührwerk und eine Temperatursteuerung 
für die benötigten Erhitzungsstufen der 
Maische, aber keinen Siebboden. 

Zunächst wird Wasser in den Maische-
behälter gegeben, welches entweder 

Text: Julia Nourney

DIE MAISCHE
MACHT DEN
UNTERSCHIED

Die Beliebtheit von Roggenwhisk(e)ys steigt. Ein guter Grund,  
die Maischearbeit mit diesem Getreide genauer zu betrachten.

Foto: Crisp Maltings
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bereits vorgewärmt wurde oder im Behäl-
ter erhitzt wird. Die Temperaturen variieren 
von Brennerei zu Brennerei, liegen meist 
aber bei 50 °C bis 55 °C. Anschließend 
erfolgt die Vermischung mit dem Roggen-
schrot. Das Mischungsverhältnis liegt bei 
rund 3:1, das heißt es wird rund die drei-
fache Menge Wasser im Verhältnis zum 
Gewicht des Roggens benötigt. Bei der 
Dolleruper Destille nahe Flensburg wer-
den in einem 1000 Liter fassenden Behäl-
ter rund 700 Liter Wasser mit 230 Kilo-
gramm Roggenschrot vermischt. Bei der 
Stork Club Destillerie im Spreewald sind 
es 2100 Liter Wasser mit rund 800 Kilo-
gramm Roggenschrot. Dort wird jedoch 
eine „High-Gravity-Maische“ hergestellt, 
die später noch etwas verdünnt wird, weil 
das Fassungsvermögen der Gärbehälter 
größer ist, als das einfache Volumen des 
Maischebottichs.

Da der Roggenschrot beim Einmischen 
ins Wasser stark zum Klumpen neigt, ist 
es grundsätzlich wichtig, den Getreide-
brei permanent umzurühren. Auch auf die 
Zugabe von verschiedenen Enzymen kann 
keiner verzichten. In den anderen Arbeits-
schritten unterscheiden sich die Verfah-
rensweisen der Brennereien. Jeder Des-
tillateur greift nun auf eigene Erfahrungen 
zurück, beziehungsweise passt die anste-
henden Erhitzungsstufen der vorhandenen 
Technik und den verwendeten Enzymen 
an. Es entstehen individuelle Rezepte.

Im Allgemeinen werden drei verschie-
dene Enzyme verwendet. Eines dient der 
Verflüssigung, damit sich der Roggen-
schrot leichter ins Wasser einrühren lässt 

und nicht klumpt. Ein weiteres hilft bei der 
Umwandlung der Getreidestärke in ver-
gärbaren Zucker, denn der enzymatische 
Effekt einer Portion Roggenmalz (oder 
einer anderen Malzsorte, aber dann ginge 
es nicht mehr um eine reine Roggenmai-
sche), die bei vielen Rezepturen hinzuge-
geben wird, reicht in den meisten Fällen 
nicht aus. Das dritte Enzym verhindert die 
Verschleimung der Maische, denn Rog-
gen enthält viele Pentosane, natürliche 
Schleimstoffe, die die Maische schnell in 
einen festen und klebrigen Teig verwan-
deln würden. 

Individuell unterschiedlich sind hinge-
gen die Temperaturkurven. Die klassi-
sche Methode sieht zunächst eine starke 

Im Bild links steht Destillateur Thore Leng neben dem Maischebehälter der Dolleruper Destille. 

In ihrer Molt-Whisky-Reihe sind aktuell fassstarke Roggenmalzwhiskys aus den Einzelfässern 

No. 82 und 83 verfügbar (unten abgebildet). Außerdem gibt es den Molt Whisky ROGG, des-

tilliert aus Bio-Roggenmalz, ebenfalls eine Einzelfassabfüllung. Weitere Roggenwhiskys, die 

aus der Rohfrucht hergestellt wurden, reifen noch im Fass. Nahegelegene Bioland-zertifizierte 

Getreidebauern liefern auch Mais und Hafer als Basis für weitere Rohgetreide-Whiskys an die 

Brennerei. Klassische Malt Whiskys aus 100 Prozent Gerstenmalz komplettieren das Portfolio. 

Dolleruper Destille

Die moderne Geschichte der unweit von Flensburg gelegenen 
Brennerei begann 2014, als Werner Sauer und Axel Hartwig die 
„nördlichste Obstbrennerei Deutschlands“ übernahmen. Seit-
dem werden hier mit vier festangestellten und einem freiberuf-
lichen Mitarbeiter Whisky, Rum, Gin, Aquavit, Obstbrände und 
Liköre hergestellt und vertrieben. 

Die Dolleruper Destille ist mit einer Arnold-Holstein-Brenn-
blase aus dem Jahr 2003, dem ursprünglichen Gründungsjahr des  
Betriebes, ausgestattet. Die klassische Hybridanlage hat eine 

Kolonne mit drei Böden, die direkt oberhalb des 200 Liter fas-
senden Brennkessels montiert ist. Ein Katalysator zur Verfeine-
rung von Steinobst-Bränden und ein Dephlegmator komplettie-
ren die Anlage.

Thore Leng stieß 2017 zum Team – zunächst noch als Prak-
tikant, weil er als Student der Bio-Technologie und Verfahrens-
technik mit Schwerpunkt Lebensmittel seine Abschlussarbeit 
über Rum mit in der Praxis erworbenen Erfahrungen ergänzen 
wollte. Seit dem Ende seines Studiums ist er nun Vollzeit-Destil-
lateur in Dollerup und sorgt dafür, dass die Anzahl der Whisky- 
und Rum-Fässer im Lager stetig steigt.
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Erhitzung auf etwa 85 °C bis 90 °C vor, 
die für eine optimale Verkleisterung über 
einen Zeitraum von bis zu einer Stunde 
gehalten werden sollte. Solch hohe Tem-
peraturen sind aber für Enzyme schädlich 
und diese werden wie beschrieben von 
manchen Brennereien gerne als Verflüs-
sigungshilfe bereits bei der Vermischung 
des Schrotes mit Wasser verwendet. Im 
Umkehrschluss heißt das dann aber auch, 
dass die Temperaturen bei der weiteren 
Verarbeitung – abhängig vom gewählten 
Enzym – 65 °C bis 75 °C nicht übersteigen 
dürfen. Am benötigten Zeitrahmen für 
diese erste Arbeitsstufe ändern die unter-
schiedlichen Verfahrensweisen nichts. 

Die Brenner in Dollerup orientieren sich 
relativ streng an der klassischen Methode: 
An der Ostsee wird zunächst also auf bis 
zu 75 °C aufgeheizt und die Temperatur für 
rund eine Stunde gehalten, da das erste 
Verflüssigungsenzym bereits bei der Ver-
mischung des geschroteten Roh-Roggens 

mit dem Einmaischwasser zugegeben 
wurde. Danach darf die Maische bis auf 
55 °C abkühlen, bevor eine kleine Portion 
geschrotetes Roggenmalz, das Enzym zur 
Stärkeumwandlung und das Enzym gegen 
die Verschleimung beigefügt werden. 
Nach 15-minütigem Rühren bei gleicher 
Temperatur wird der pH-Wert gemes-
sen und mit Milchsäure auf 3 eingestellt. 
Anschließend wird noch einmal für rund 
15 Minuten gerührt, bevor die Maische auf 
25 °C bis 30 °C abkühlen darf, um perfekt 
für den nächsten Verarbeitungsschritt – 
die Vergärung – vorbereitet zu sein. 

Die Spreewood-Destillateure gehen 
für ihren Stork Club Whiskey aus Roh-
Roggen ohne Malzanteil den umgekehrten 
Weg und bevorzugen das Maischen bei 
aufsteigenden Temperaturen. Sie hei-
zen das Wasser für die Maische bereits 
auf 50 °C vor und steigern dann während 
des Einleitens des Roggenmehls und der 
ersten beiden Enzyme kontinuierlich die 
Temperatur bis auf 62 °C. Diese Tempe-
ratur wird rund 50 Minuten gehalten, wäh-
rend das Rührwerk weiterhin in Betrieb ist. 
Anschließend wird die Maische auf den 
Maximalwert von 73 °C erhitzt. Nach rund 

Modern und farbenfroh präsentieren sich die Stork-Club-Abfül-

lungen, deren Destillateur Steffen Lohr samt Maischebehälter 

im Foto zu sehen ist. Der Storch auf dem Etikett ist nicht nur 

Namensgeber, er stellt auch die Verbindung zum Spreewald 

her, der reich an Wasser und gutem Getreide und die Heimat 

der Brennerei ist. Neben dem normalen Rye Whiskey aus 

Rohroggen in Trink- und Full-Proof-Stärke, gibt es auch noch 

einen Rye Malt Whiskey aus 100 Prozent Roggenmalz, sowie 

wechselnde Sonderabfüllungen. Üblicherweise erfolgt die 

Reifung in frischen Fässern aus amerikanischer und deutscher 

Eiche – ganz im Stil traditioneller Rye-Hersteller. 

Spreewood Distillers

Wenn jemand eine Reise tut: Im Jahr 2016 machten Steffen Lohr, 
Bastian Heuser und Sebastian Brack einen gemeinsamen Aus-
flug in den Spreewald, um sich bei Thorsten Römer, dem dama-
ligen Besitzer der Spreewald Destillerie, gemeinsam ein Fass 
voll Whisky zu kaufen. Sie fanden nicht nur ein geeignetes Fass, 
sondern kauften gleich die ganze Brennerei. Seitdem haben die 
Entrepreneure die Brennerei auf den Kopf gestellt, modernisiert 
und erweitert. In der Branche sind sie aufgrund ihres Back-
grounds als Barkeeper und Markenbotschafter, Mitgründer des 
Berliner Bar Convent oder als Erfinder der Thomas-Henry-Limo-
naden gut bekannt.

Ihr Whiskey schreibt sich jetzt mit einem „e“, denn sie haben 
sich auf die Herstellung von Roggenwhiskey spezialisiert. 
Außerdem haben sie allerlei neue Rye-Produkte für ihre Marke 
Stork Club entwickelt, die Barkeepern und Connaisseuren Spaß 
machen.

Für die Maischearbeit und die Destillation der Spirituosen ist 
Steffen Lohr zuständig. Die Arbeitspferde der Brennerei sind 
zwei klassische Hybrid-Brennblasen. Einerseits ist das eine 
650 Liter fassende Anlage der Firma Carl, die eine nebenste-
hende Kolonne mit sieben Böden und einem Dephlegmator hat. 
Andererseits ist das eine voll automatisierte 1000 Liter fassende 
Brennblase der Firma Kothe mit einer nebenstehenden Kolonne 
mit fünf Böden und Dephlegmator. Diese beiden Anlagen kön-
nen sowohl separat betrieben werden, ermöglichen aber auch 
das klassische Zweibrand-Verfahren.
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30 Minuten weiteren Rührens hat sich 
die Temperatur auf etwa 71 °C gesenkt. 
Nun wird der pH-Wert gemessen und mit 
Milchsäure auf circa 5 eingestellt. Danach 
darf die Maische bis auf 62 °C abkühlen, 
bevor das dritte Enzym, das die Verschlei-
mung verhindert, hinzu kommt. Nach der 
dritten Rast, bei der die Temperatur wieder 
für rund 30 Minuten gehalten und unbeirrt 
gerührt wird, kühlt die Maische auf 34°C 
ab und kann – gemeinsam mit der dann 
zugegebenen Hefe – in die Gärbehälter 
umgepumpt werden.

Die beiden bisher vorgestellten Arten 
der Roggenmaische beziehen sich auf 
die Verarbeitung von Roh-Roggen. Wird 
jedoch ausschließlich Roggenmalz verar-
beitet, weicht der Verarbeitungsprozess 
wiederum ab. Die finnische Kyrö Distillery 
beispielsweise produziert nur Malt Rye 
Whisky. Hier erfolgt das Vermischen von 
rund 2500 Kilogramm geschroteten Rog-
genmalzes mit 7500 Liter Wasser unter 
hohem Druck beim Einleiten in den starch 
conversion vessel. Die Temperatur des 

vorgewärmten Wassers liegt bei 63 °C.  
Ein Enzym, das die Verschleimung der 
Maische aufgrund der Pentosane im 
Getreide verhindert, wird zeitgleich zuge-
geben. Während der 90-minütigen Verzu-
ckerungsrast wird die Temperatur in dem 
doppelwandigen Behälter gehalten, wäh-
rend die Maische kontinuierlich gerührt 
wird. Anschließend wird nur noch der  
pH-Wert auf 5,2 bis 5,5 eingestellt, bevor 
die Maische – ohne jegliches Läutern – 
durch einen Wärmetauscher in die Vergär-
behälter gepumpt und dadurch auf etwa 
18 °C bis 20 °C abgekühlt wird. 

Die Beobachtung der drei individuel-
len Einmaisch-Vorgänge der Dolleruper 
Destille, der Stork Club Destillerie und der 
finnischen Kyrö Distillery zeigt, zu welch 
unterschiedlichen Resultaten die abwei-
chenden Arbeitsschritte führen können. 
Ohne die Auswirkungen der Vergärung, 
der Destillation und der Fassreifung 
schmälern zu wollen, wird hier bereits 
der Grundstein für Erfolg oder Misserfolg 
eines Produktes gelegt. Eine Tatsache, die 
von Whiskyliebhabern oft übersehen wird, 
bei Destillateuren aber einen sehr hohen 
Stellenwert hat.

Fotos: Sebastian Stein

Kyrö Distillery

In Finnland entstehen großartige Ideen meist in der Sauna. Nicht 
anders bei den Gründungsmitgliedern der Kyrö Distillery im mit-
telfinnischen Isokyrö, unweit von Vaasa. Aus einem gelegentli-
chen gemeinsamen Saunagang mit anschließendem Whisky-
genuss entstand die Idee, zukünftig selber Whisky herzustellen. 
Der Firmen- und Brennereigründung in einem früheren Molkerei- 
gebäude vor zehn Jahren folgte die Inbetriebnahme im Jahr 
2014. Erweiterungen und Vergrößerungen der Brennerei folgten 
Schlag auf Schlag. Mit der 1000 Liter fassenden Brennblase aus 
den Anfangstagen wird heute nur noch Gin hergestellt.

Das im Dezember 2019 eingeweihte nagelneue Brennhaus 
beherbergt mit den 7000 und 9000 Liter fassenden Pot Stills der 
schottischen Firma Speyside Copperworks den vorläufigen End-
punkt der technischen Expansion. Diese beiden Brennblasen, 
die keine Verstärkerkolonnen haben und im klassischen Dop-
pelbrandverfahren genutzt werden, sollten für die kommenden 

Jahre groß genug sein. Momentan erreichen eher die Kapazitä-
ten der Lagerhäuser ihre Grenzen, aber auch diesbezüglich gibt 
es schon Pläne für stetige Erweiterungen.

Kalle Valkonen, Kyrös Head Distiller und eines der fünf Grün-
dungsmitglieder, erhielt kurz vor der Brennereigründung ein 
Master’s Degree in Umweltökologie, nachdem er sich jahrelang 
mit algenbasierter Bio-Energie befasst hat. Viel hilfreicher für 
seine kommende Aufgabe waren aber seine jahrelangen Erfah-
rungen als passionierter Hobbybrauer und als Gründungsmit-
glied der in Helsinki ansässigen Fat-Lizard-Brauerei.

Die Whiskys aus Isokyrö werden ausschließlich aus finnischem 

Roggenmalz hergestellt. Die Standardabfüllung der Brennerei 

ist der Kyrö Malt, der in Fässern aus amerikanischer Eiche reift. 

Daneben gibt es den Kyrö Woodsmoke, dessen Malz mit Erlen-

holz geräuchert wurde, und die limitierte Abfüllung Kyrö’s Choice, 

die – exklusiv für den deutschen Markt – ein Marsala Finish hat. 

Für den Maischeprozess und die Destillation verantwortlich ist 

Kalle Valkonen. Das Foto zeigt ihn und den starch conversion  
vessel, den Maischebehälter der Brennerei. 
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St. Kilian Distillers

Champagnerkorken knallten. Der Hei-
lige Kilian schmunzelte. Ein Goldregen 
prasselte auf das Team um Gründer 
Andreas Thümmler und Master Distiller 
Mario Rudolf hernieder. Seit 2019 wurden 
diverse Abfüllungen in verschiedenen 
internationalen Spirituosenwettbewerben 
prämiert. Die zahlreichen anerkennenden 
Bewertungen der Gutachter sind ein Beleg 
dafür, dass ein leistungsstarkes Kilian-
Team seine Verfahren der Whiskyherstel-
lung stets reflektiert und optimiert.

Als die iro-schottischen Missionsaktivi-
täten um 680 Kilian und seine zwölf 
Begleiter, darunter Priester Kolonat und 
Diakon Totnan, in das Land der heidni-
schen Franken führte, konnte der Geistli-
che nicht ahnen, dass Jahrhunderte nach 
ihm ein namensgleiches Destillat aus 
Rüdenau tausende Fässer füllen würde. 
Gerne erzählt der 52-jährige Thümmler 
eine eigene Version, wie der Whisky in 
den Odenwaldkreis kam: „Im Gepäck 
hatte Kilian das aqua vitae, das Wasser 
des Lebens, sowie eine kleine Kupfer-
brennblase zu dessen Herstellung. Am 
Hofe zu Würzburg überreichten sie König 
Gosbert und seiner Königin Gailana ihren 

Gerstenbrand als Geschenk und berich-
teten von dessen heilsamer Wirkung auf 
Körper und Geist. Auf ihren missiona-
rischen Reisen durch das Frankenland 
kamen die Mönche auch nach Rüdenau. 
Dort vermischten sie ihren Trank mit dem 
Wasser des Ottilienbrunnens, einer heil-
samen Quelle, wo schon lange zuvor, in 
den Zeiten der Römer, die dort den Limes 
bewachten, Wassergötter verehrt wur-
den. Was dann genau später entstand, ist 
heute eine Legende: St. Kilian Whisky.“  
Ob der irische Missionar die Destillations-
technik von Getreide tatsächlich an den 
Main brachte, ist ungewiss, und dürfte 
wohl eher Thümmlers Entstehungsmythos 
entspringen. Dennoch: Die unterfränki-
sche Brennerei St. Kilian verbindet so 
einige bedeutsame und entscheidende 
Aspekte mit den Kulturen der Einsamkeit 
am Rand Europas. 

Irisch-schottisch-deutsche 
Destillationstechnik
Der in Irland lebende David F. Hynes hatte 
die Anlage entworfen. Bemerkenswert ist 
die Reflux Pipe, eine Art Dephlegmator, 

die der Ingenieur im leicht ansteigenden 
Lyne Arm der Spirit Still platzierte, welcher 
das Alkohol-Wasser-Gemisch zu den Röh-
renkühlern führt. Der erfahrene Destilla-
tionsfachmann Hynes, Mitbegründer und 
einer der Direktoren der irischen Great 
Northern Distillery in Dundalk, trainierte 
Mario Rudolf und den ungarischen Des-
tillateur Zoltán Fódi. Gemeinsam erar-
beiten sie das aromagenaue Setzen der 
Cut Points und entwickelten ein Gespür 
für das komplexe Zusammenwirken von 
Temperatur, Druck, Abtrieb und Zeit. Sie 
entdeckten die sensiblen Stellschrauben 
der Destillation. Olfaktorisch definierte das 
Trio den Charakter der St. Kilian Spirits.

Erste Testläufe mit einem Destillat der 
schwedischen Partnerbrennerei Mackmyra 
in Gävle tauften Mitte November 2015  
die Kilian Spirit Still, da Läuter- und Gär-
bottiche damals noch nicht betriebsbereit 
waren. „Zollrechtliche Gründe forderten 
eine Prüfung der Destillationsanlage. So 
mussten wir das System auf Dichte, die 
Messuhr, die Alkoholmesswerte und das 
Zusammenspiel der Prozesse kontrollie-
ren. Wir konnten den schwedischen New 
Make einfach abdestillieren. Allerdings 

Text und Fotos: Ernie – Ernst J. Scheiner

ST. KILIAN DISTILLERS

Stürmisch entwickelte sich nahe Miltenberg an den Ufern des Mains  
eine beeindruckende Whiskybrennerei. 
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musste dieser mit Wasser etwas verdünnt 
werden, damit die Heizplatten im Pot-
Still-Kessel abgedeckt waren, daher war 
das Destillat nicht so kräftig wie die ihm 
folgenden Brände“, erzählt der aus dem 
nahen Amorbach kommende Quereinstei-
ger Rudolf. Der gelernte Schreiner, Brauer, 
Mälzer und diplomierte Braumeister hatte 
zuvor in den Brennereien Mackmyra und 
GlenDronach lehrreiche Tutorien absol-
viert. Thümmler ergänzt: „Mackmyra hatte 
mich 2011 inspiriert, so habe ich die eine 
oder andere Idee mitgenommen, zum Bei-
spiel deren 30-Liter-Fass-Programm für 
Whiskyfans. […] Ich selbst bin dort auch 
zehnfacher Fassbesitzer.“ 

Schließlich wurde es Anfang März 
2016 ernst, da testete das Kilian-Team die 
Funktion beider Brennblasen im Zusam-
menspiel. Das Bier dazu kam von Rudolfs 
voriger Wirkungsstätte aus der Brauerei 
Ketterer in Pforzheim, wo er als technischer 
Leiter die Bierherstellung verantwortet 
hatte. Am Saint Patrick’s Day 2016 spru-
delte der erste Spirit aus einem fränki-
schen Malz durch die von schottischen 
Kupferschmieden gedengelten, birnenför-
migen Swan Neck Pot Stills. 

Sechs Jahre danach, Ende Januar 
2022, zeigte die renovierte Siemens-
Messuhr den millionsten Liter St. Kilian 
Spirit an. Master Distiller Mario Rudolf und 
die Head Distiller Zoltán Fódi und Lars 
Baethcke zelebrierten den „magischen 
Moment“. Der IHK-geprüfte Destillations-
meister Baethcke kam im Dezember 2021 
vom Westerwälder Birkenhof, wo er 2011 

die Ausbildung begann und später als 
Produktionsleiter neben Edelbränden auch 
Malt und Rye Whiskys destillierte.

Am Saint Patrick’s Day 2022 füllten die 
Kilian-Destillateure im Akkord 16 609 Liter 
auf 63,5 % vol eingestellten New Make 
in Fässer. „Die jährliche Produktions-
menge konnten wir seither [2016] ver-
fünffachen, wir erreichen dieses Jahr 
[2022] rund 290 000 Liter reinen Alkohol. 
Wir haben das Team stetig ausgebaut 
und professionalisiert. Es gab unzählige 
technische Innovationen in der Anlage. 
Es liegen mehr als 300 verschiedene 
Fassarten und mehr als 9000 Gebinde in 
den Warehouses, die wir mit unzähligen 
Destillaten füllten, die ein Resultat aus 
vielen Rezepturen der Malzmischungen, 
den unterschiedlichen Hefen und Reflux-
Einstellungen sind“, blickt Mario Rudolf, 
der seit den ersten Tagen dabei ist, zufrie-
den zurück. „Alle Produkte, die wir bisher 
auf den Markt gebracht haben, konnten 
mindestens einmal internationales Gold 
bei renommierten Wettbewerben erzielen. 
Manche gar Doppelgold und mehr. Egal 
ob in China, in den USA, in Europa oder 
im Mutterland des Whisky, im UK. In der 
Summe sind das fast 170 Medaillen seit 
2019 der erste Whisky rauskam“, freut 
sich Rudolf. 

Sein „Whisky Made in Germany“ 
wurde nicht nur in der hiesigen Whisky-
szene zu einem Begriff. Die hohe Taktung 
der Kilian-Abfüllungen überraschte und 
drückte mit Vehemenz in den Handel. Die 
Präsenz von St. Kilian ist in den neuen 

Medien nicht übersehbar. Einfallsreiche 
Werbekonzepte, der konstant wachsende 
Kleinfassverkauf, Messeauftritte, Web-
Tastings, limitierte Specials sowie eine 
begleitende klare Produkttransparenz 
machten St. Kilian im deutschsprachigen 
Raum in wenigen Jahren bekannt. Einen 
Anteil daran hatten in den Anfangsjahren 
die sieben Spirit-of-Kilian-Variationen 
sowie die Distillery Only Limited Editions, 
die Nerds teilweise sehr kontrovers dis-
kutierten und dadurch letztendlich weithin 
bekannt machten.

Glückliche Fügungen,  
akribische Planungen
Glückliche Umstände formieren ein flo-
rierendes Netzwerk, das eine Entfaltung 
von Konzeptideen und deren zielführende 
Umsetzung in nachhaltigen Projekten 
erlaubt. Der Nukleus der Aktivitäten ist 
Andreas Thümmler. Der bodenständige 
Rüdenauer bezeichnet sich selbst als 
„Entrepreneur, Venture Capitalist and 
Whisky Enthusiast“. Eine akademische 
Ausbildung an der European Business 
School im Rheingau, Auslandsstudien 
in Bologna und San Diego, Internships 
bei Hewlett Packard, Lehman Brothers, 
Deutsche Bank, Smith Barney Shear-
son und anderen schärften sein Gespür 
für wirtschaftlichen Erfolg. So hat der 
Odenwälder Whiskysammler mit der 
AXIT Capital Partners und deren Vorläu-
fer Corporate Finance Partners seit 1998 
im Team laut Capital Firmenübernahmen 

St. Kilians Säulen. Der alleinige 

Investor Andreas Thümmler (Bild 

links) legte die Fundamente für  

eine fulminante Entwicklung der 

Brennerei. Im April 2022 pflanzte 

der Gründer 500 Douglasien und 

200 Rotbuchen im heimatlichen 

Wald: „Für jedes Fass pflanzen  

wir einen neuen Baum.“ 

David F. Hynes (Bild rechts)  

prägte mit Cooley und Kilbeggan 

die irische Whiskey Renaissance. 

Der erfahrene Ingenieur plante  

die Rüdenauer Destillationsanlage, 

aus der die vielfach prämierten 

Destillate sprudeln. 
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im Volumen von etlichen Milliarden Euro 
arrangiert. Beispiel eBay: Die Kalifornier 
übernahmen Ende 2010 für 150 Millionen 
Euro Deutschlands größten Shopping-
Club brands4friends, den sie 2019 an die 
amerikanische Investmentgesellschaft 
Regent L.P. weiterverkauften. Ähnlich ver-
hielt es sich bei Jamba. Thümmler fädelte 
den 273-Millionen-Euro-Verkauf des 
Berliner Klingeltonanbieters an VeriSIGN 
ein. Gleichfalls erfolgreich war der von 
ihm organisierte auf 150 bis 200 Millionen 
Dollar geschätzte Verkaufsdeal des deut-
schen Schnäppchenportals und Startups 
DailyDeal an den Giganten Google. Einen 
Teil dessen, was der stets begeisterungs-
fähige, flüssig englisch und italienisch 
sprechende M&A-Berater Thümmler bei 
den Arrangements verdient hatte, floss in 
lukrative Fonds, aus denen er das Projekt 
„beste deutsche Whiskybrennerei zu 
werden“ finanziert. Zehn Millionen Euro 
steckte er bereits in sein Vorhaben. Wie 
kam es zum Engagement und wie ging die 
Realisierung vonstatten?

Der Investmentberater besuchte 2011 
die älteste irische Brennerei Kilbeggan. 
Der Whiskey schmeckte ihm so gut, er 
wollte das Cask vom Fleck weg kaufen. 
David Hynes, damals Production Director 
bei Cooley, verneinte: „Wir verkaufen nur 
Flaschen.“ Frei nach dem Motto „wo ein 
Wille, da ist ein Weg für mich“ überzeugte 

der charmant insistierende Thümmler den 
Iren letztlich doch. Er bekam nicht nur 
sein Fass. Eine Freundschaft mit finanz-
dramatischen Folgen begann. Nach dem 
Kauf eines kupfernen Brennblasenpaares 
von Forsyths für 480 000 Pfund wurde 
das Brennereiprojekt Stufe um Stufe vom 
alleinigen Investor Thümmler und Beratern 
finanzstrategisch geprüft, anlagentech-
nisch von Experten entwickelt und zeitnah 
in vielen Gewerken Zug um Zug baulich 
umgesetzt. Heute steht am Ortseingang 
von Rüdenau im nüchternen Zwecknutz-
bau eines ehemaligen Textilbetriebs eine 
State of the Art Distillery. Handwerker aus 
Schottland und Deutschland hatten unter 
der Mitwirkung und Steuerung von Mario 
Rudolf die Produktionsstätte installiert. 

Wooden Washbacks

David Hynes zeichnete die Struktur und 
Größe der beiden 6000 Liter fassenden 
Brennblasen, bemaß dementsprechend 
die Kapazität des Maischebottichs und 
der vier Wooden Washbacks. Spezialisten 
der Joseph Brown Vats Ltd. in Dufftown, 
Speyside, hobelten die langen Dauben für 
die Gärbehälter. Das Douglasienholz dafür 
kam aus dem amerikanischen Bundes-
staat Oregon an der Pazifikküste. Neu 
war die Idee Rudolfs, bei Bedarf durch 
zusätzlich in den Bottichen installierte 

Kühlplatten eine temperaturkontrollierte 
Gärung der Würze zu fahren. 

In der Industrie werden teuren, zeitauf-
wändig zu reinigenden Washbacks aus 
Holz magische Wirkungen auf das Destil-
lat zugesprochen. Der Master Distiller ist 
da ehrlich: „Das ist eher im Bereich der 
Philosophie anzusiedeln. Natürlich haben 
wir eine Mikroflora in unseren Bottichen. 
Natürlich riechen unsere Bottiche nicht 
steril, sondern nach unseren typischen 
Apfelaromen. Wir spülen sie ja nur mit 
Kaltwasser aus und dämpfen sie dann 
kurz. Fertig aus. Das ist alles. Wir mei-
nen, die Mikroflora hat ihren Einfluss. Nur 
messbar ist dieser nicht zu 100 Prozent. 
Es ist wie Magie! Denn jedes kleine Räd-
chen im Uhrwerk trägt zum großen Gan-
zen bei. Man kann auch in verschiedenen 
Brauereien kein Bier einfach so kopieren, 
da die Gefäßform und -größe und alles 
weitere unweigerlich auch Einfluss auf den 
Charakter des Bieres nimmt. In unserem 
Fall auf den des Whiskys.“ 

Die Wirkung der Kühlplatten schätzt 
der gelernte Brauer positiv ein: „Die Hefe 
produziert im Temperaturoptimum die 
gewünschten fruchtig-estrigen Noten, die 
wir in unserem Destillat wiederfinden. Es 
zeigen sich keine unangenehmen Gärungs- 
nebenprodukte wie sie bei unkontrollier-
ter Gärung im hohen Temperaturbereich 
auftreten. So entstehen unerwünschte 

„Die Homogenität des Bieres ist für uns wichtig. Da wir ja den Inhalt eines 

Washbacks auf zwei Brennvorgänge in der Wash Still verteilen, sollte jede Wash 

absolut homogen gleich sein. Das erreichen wir durch das schonend langsame 

Auf- und Umrühren vor dem Abpumpen der Wash“, schildert Mario Rudolf die 

Neuerung von 2021. „Das Verfahren erlaubt eine bessere Ausbeute an Aroma 

und Alkohol während der Fermentation. Der Kontakt der Hefe mit dem Substrat 

verbessert sich, da die Hefe länger in der Schwebe bleibt.“ Außerdem erlaubt 

das bodennahe Rührwerk (Bild unten) den Destillateuren während der Gärung 

eine bessere Überwachung sowie die genaue Messung des Alkoholgehalts, des 

Extraktgehalts (gemessen in Grad Plato) und des pH-Werts. „Insgesamt ist eine 

bessere Steuerung der Schüttung [Malzmenge beim Schroten] möglich.“ Wäh-

rend der Gärung produziert die Hefe neben Alkohol und Wärme das Gas CO2, 

aber auch in der anfänglichen Hauptgärphase Unmengen an überbordendem 

Schaum. Überaktive Schaumkronen können, wie das in Schottland oft üblich ist, 

durch die Zugabe von Seife, Fett, Antifoam Liquid (Entschäumerkonzentraten) 

eingedämmt werden. „Unser Ziel ist es, zukünftig auf Fett zu verzichten und mit-

tels mechanischer Zerschlagung beziehungsweise Zerschneidung den Schaum 

nieder zu halten. […] Zudem wird die Reinigungsarbeit in den Washbacks deut-

lich erleichtert.“ Erfreuliche Nebenwirkung: Das Bier wird aromatischer, denn 

während der Gärung kommt kein Fett mehr mit Hefe in Kontakt. „Eine ausgewo-

gene Destillation ist unser Ziel“, betont Head Distiller Zoltán Fódi die positiven 

Nebeneffekte des langsam rotierenden mechanischen „Schaumzerschlägers“. 

„Wir bewahren uns mit den Rührwerken die Mengen- und Alkoholbalance zwi-

schen Low Wines, New Make, Foreshots and Feints während der zweiten Brenn-

vorgänge.“ Erste Ergebnisse zeigen sogar eine höhere Ausbeute an Alkohol.
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Butteraromen bei Temperaturstress der 
Hefe bei hohen Temperaturen.“

Natürlich spielt die Hefe eine entschei-
dende Rolle bei der Ausprägung der Aro-
men im Spirit, daher begannen bei Kilian 
Testläufe: „Zunächst haben wir mit sechs 
verschiedenen Hefen experimentiert. Die 
Hefen formen vollkommen unterschiedli-
che Produkte, die man nicht mehr als ver-
wandt bezeichnen kann. Sie verwischen 
vollständig den Destilleriecharakter. Das 
ist natürlich ein Problem für uns. Daher 
haben wir die Vielfalt gelassen und sind 
auf einen Hefetyp zurück gegangen. Es 
ist die Strain M1. Das ist ein traditioneller 
Hefestrang, der auch in Schottland ver-
wendet wird.“ 

Die Erfahrung lehrt, dass sich die Hefe-
qualität ebenfalls auf die Destillaterträge 
auswirkt: „In Schottland wird sehr gerne 
Flüssighefe oder halbfeste Hefe verwen-
det, da die Gärung schneller angeht. Da 
wir mehr Zeit haben, ist Trockenhefe für 
uns auch völlig in Ordnung. Ich denke, 
unsere Ausbeute kann sich im Vergleich 
sehen lassen. [...] Manche Hefen kön-
nen die Ausbeute tatsächlich verringern, 
wenn sie nicht in der Lage sind, gewisse 
Zuckerarten zu vergären. Aber das ist für 
gewöhnlich bei Spirituosen-Hefen nicht 
der Fall.“ Die Vorteile der Trockenhefe sind 
die gleichbleibend hohe Qualität, eine kos-
tengünstige Lagerung (trocken und kühl) 

sowie einfache Bevorratung in kleinen 
Gebinden. Bei Kilian startet die tempera-
turgesteuerte Gärung ohne die Zugabe 
von technischen Enzymen in der Regel bei 
relativ hohen 28 °C und endet nach rund 
65 Stunden, am Wochenende dauert sie 
entsprechend länger bis zu 105 Stunden. 
„Wir nutzen die Trockenhefe Safwhisky M1 
von Fermentis.“ Sie ist wegen der Aus-
prägung von fruchtigen Aromaprofilen bei 
Distillern sehr beliebt. Das achtprozentige 
fruchtige Bier wird in der Folge in zwei 
Schüben zweifach in der Rohbrand- und 
der Feinbrandblase in Wasser und Alkohol 
fraktioniert. 

Brennerei unter Verschluss

Wie in Deutschland von der Zollbehörde 
bei einer Verschlussbrennerei gefordert, 
verschwindet die Spirit Still vollständig 
hinter einer Glaswand, sogar die Schraub-
köpfe des Metallrahmens und der Tür 
sind einzeln verplombt. Der Zugang zum 
Kesselraum mit den dortigen Low Wines 
und Spirit Receivers wird den Destilla-
teuren durch eine verriegelte und eben-
falls verplombte Stahltür grundsätzlich 
verwehrt. Nur Steuerbeamte dürfen die 
überall angebrachten Plomben lösen. Die 
aromatische Kontrolle des Spirits und Pro-
benentnahmen sind daher nur nach der 
Erfassung der erzeugten Alkoholmenge 

durch eine alte mechanische Messuhr am 
Probenausgang des Spirits Safes möglich. 

Das Destillationssystem zeigt eine 
technische Besonderheit: Hynes instal-
lierte eine spiralförmig verlaufende kup-
ferne Kühlschlange im voluminösen leicht 
aufsteigenden Lyne Arm der Feinbrand-
blase. Die Brenner können mit der Zufuhr 
von temperiertem Wasser den Rückfluss 
der aufsteigenden schweren Alkohol- 
dämpfe in den Kessel kontrolliert erhöhen 
oder vermindern. Mario Rudolf spricht von 
einem „Reflux Condenser, der eine Art 
zusätzliche Aufreinigung des Destillats“ 
bedingt. Die erneute Destillation nach dem 
Rückfluss erhöht den Alkoholgehalt und 
das Destillat verliert durch den wiederhol-
ten Kupferkontakt schweflige Aromen.

Hynes meint: „Wir nähern uns dadurch 
quasi einer zweieinhalbfachen Destillation 
und darüber, wenn man so möchte.“ Die-
ser technische Kunstgriff war auch des-
halb notwendig, weil die durch die Raum-
höhe bedingte, gedrungene Form der 
Brennblasen mit den relativ kurzen Hälsen 
sehr robuste und betont nussige Destillate 
hervorgebracht hätte. Mit der Reflux Pipe 
sind saubere und sehr fruchtige Destillate 
möglich, so der Gedanke des Iren. Der 
studierte Chemiker der University of Dub-
lin hatte bereits bei der Cooley Distillery in 
Riverstown im County Louth in die dortige 
Feinbrandblase ein ähnliches System 

Fachwissen, kreative Einstellung, Mut zu innovativen Whisky-Konzepten und Teamgeist zeichnen 

die St. Kilian Distillers Mario Rudolf (links), Zoltán Fódi (Mitte) und Lars Baethcke (rechts) aus. 

Gemeinsam entwickeln sie mit ihren Kolleginnen und Kollegen in Produktion, Verwaltung und 

Marketing das Profil des St.-Kilian-Portfolios. Zahlreiche Goldmedaillen belobigen die Qualität ihrer 

Arbeit. CEO Andreas Thümmlers Zielvorgaben, „einen der besten Whiskys der Welt“ zu kreieren, 

legen für alle die zu erreichende Messlatte sehr hoch.

Foto: St. Kilian Distillers Foto: St. Kilian Distillers
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einbauen lassen. Ebenso in der neuen 
Great Northern Distillery in Dundalk, wo 
Hynes, neben Dr. John Teeling, die  
Whiskeyproduktion verantwortet. Aller-
dings führt dort eine zusätzlich installierte 
Kupferleitung den Reflux aus dem waag-
recht verlaufenden Lyne Arm direkt in die 
Brennkessel zurück. 

Die Abläufe der schonenden Destilla-
tion sind zeitoptimiert: Der fünfstündige 
Rohbrand verdichtet das Bier auf 21 % vol, 
während beim siebenstündigen Feinbrand 
durchschnittlich 69 % vol erreicht werden 
(Beginn des Feinbrandes bei 74,5 % vol). 
Die Schritte Mahlen, Maischen, Läutern, 
Gären sind computergestützt, doch beim 
Abtrennen des 28 bis 31 Minuten kurzen 
Vorlaufs von 160 bis 180 Liter braucht es 
die olfaktorischen Fähigkeiten des Des-
tillateurs. Der Mittellauf dauert rund drei 
Stunden und endet bei 59 bis 60 % vol. 
Der Nachlauf schließt mit weiteren rund 
dreieinhalb Stunden an, bis das Destillat 
weniger als 1 % vol Alkohol enthält. Es 
geht nichts verloren, die Foreshots und die 
 

Feints fließen in den Feints Receiver und 
bilden mit den Low Wines ein Gemisch mit 
rund 32 % vol für die darauffolgende neue 
Destillation in der Feinbrandblase. 

„Unseren Vor- und Nachlauf nennen 
wir Seele. Darin ist der Grundcharakter 
unseres Spirits eingebunden. Durch die 
hundertprozentige Wiederverwendung 
dieser Anteile beim nächsten Feinbrand 
werden die gespeicherten Informationen 
an das folgende Herzstück weitergege-
ben. Bei der Umstellung von einer rau-
chigen Rezeptur auf eine milde Rezeptur 
macht sich diese Systematik am deutlichs-
ten bemerkbar. Bis wir das Raucharoma 
im Brennsystem gänzlich verlieren, ver-
gehen viele, viele Feinbrände. Die Seele 
speichert durch die Wiederverwendung 
die Raucharomatik für sehr lange Zeit. 
Daher haben wir seit 2019 zwei Seelen. 
Eine ‚rauchige‘ und eine ‚milde Seele‘. 
Diese werden getauscht, wenn wir von der 
rauchigen zur nichtrauchigen Brennsaison 
wechseln. Somit fällt der Übergang fast 
gänzlich weg und unsere beiden Seelen 
bleiben in ihrem Grundcharakter erhalten.“ 

Whiskymacher Rudolf betont nach-
drücklich die elementare Bedeutung der 
Redestillation für die Kilian Spirits:  „Die 
Seele hat einen ganz wichtigen Stellen-
wert! Zumal Vor- und Nachlauf sehr, sehr 
ausgeprägte wichtige Aromen für uns 
enthalten, die wir im Spirit und bei der 
folgenden Fasslagerung benötigen, um 
die typische Whiskyaromatik letztendlich 
erzeugen zu können. Daher würden wir 
diese essentiellen Anteile niemals ver-
nichten. […] Gewiss, Vorlauf und Nachlauf 
bestehen auch aus gesundheitsschädli-
chen Stoffen. Aber in so geringen Antei-
len, dass man Unmengen trinken müsste, 
um Schaden zu nehmen. Eher bekommt 
man eine Alkoholvergiftung. […] Methanol 
ist in Getreidebränden kaum zu finden. […] 
Die unangenehmen und teils gesundheits-
schädigenden Stoffe addieren sich jedoch 
nicht auf. Durch das Mitdestillieren werden 
diese in andere chemische Verbindun-
gen umgewandelt und es stellt sich eine 
Balance ein.“

Während der Fassreifung führt das 
Zusammenwirken von Sauerstoff, den 

Im vergangenen Jahr verarbeitete das Kilian-Team 715 Tonnen Malz aus Franken und Schottland, steuerte 324 Maischen, 650 Rohbrände 

und 433 Feinbrände, destillierte 289 000 Liter Alkohol, befüllte 2400 Fässer und 190 000 Flaschen. Der Spirit Yield lag bei 404,20 Liter rei-

nem Alkohol pro Tonne Malz. 2022 sollen die Brennblasen 290 000 Liter reinen Alkohol produzieren. | Das kleine Bild links oben zeigt eine 

der Zollplomben, die den gläsernen Verschlussbrennraum versiegeln. 
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chemischen Verbindungen im Eichenholz 
und den Bestandteilen im New Make, die 
sich bei beim Redestillieren von Vor- und 
Nachläufen bilden, zu fülligen wie auch 
komplexen Whiskyaromen.

Aromatischer Gerstenspirit

Der St. Kilian New Make sprudelt in einer 
im Vergleich zu Schottland üblichen Alko-
holkonzentration von 69 bis 70 % vol aus 
dem Spirit Safe. „Die Cuts liegen grob bei 
72,5 beziehungsweise 59,5 % vol.“ Die 
Destillate haben keine harschen Töne 
und reifen dadurch erstaunlich schnell in 
den Fässern gelagert in mildem Klima. 
Ausschlaggebend dabei ist die individu-
elle Rezeptur, die Rudolf jeweils für jeden 
Kilian Single Malt der Signature-Editionen 
entwickeln kann. Der enorme Fundus an 
diversen Fasskulturen ermöglicht über-
raschend komplexe und ausbalancierte 
Mischungen. Die Ergebnisse werden stets 
im Team evaluiert.

Im Gegensatz zu schottischen Regeln, 
die Fässer aus Eichenholz zur Reifung von 
Whiskys vorschreiben, erlauben die EU-
Bestimmungen deutschen Brennern den 
Einsatz von Fässern aus allen möglichen 
Holzarten. Im Mai 2022 prägten 300 ver-
schieden vorbelegte oder frische, kleine 

und große Fasstypen die Kilian Whiskys. 
Unter den Vorbelegungen finden sich rote 
und weiße Weine, R(h)um, Sherry in allen 
Spielarten, Calvados, Cognac, Bourbon 
und sogar Äppelwoi. „Wir bekamen einmal 
als Geschenk ein Jägermeister-Fass“, 
ergänzt Rudolf. Beim Stöbern in den zoll-
freien Warehouses fallen zudem japa-
nische Mizunara oder russische Eiche, 
Hölzer wie Akazie, Kastanie, Kirsche, 
Schweizer Birnbaum, Zeder, Buche oder 
Maulbeere auf. Die Lagerhäuser erweisen 
sich als ein Who is Who der Fasskultu-
ren. Renommierte Küfereien, Weingüter, 
Distilleries wetteifern um Aufmerksamkeit. 
An einem normalen Abfülltag im März 
2022 füllten die Destillateure beispiels-
weise 18 mit Amarone-Wein vorbelegte, 
noch feuchte Fässer (500 Liter) von der 
Cantina Lenotti in Bardolino und dem 
Weingut Tenuta Sant’ Antonio im Valpo-
licella, 15 noch feuchte Barriques (225 
Liter), in denen französische Winzer zuvor 
Cabernet Sauvignon und Merlot-Rotweine 
ausbauten, sowie zwölf first fill Ameri-
can Standard Barrels (190 Liter) von der 
Old Forrester Distillery in Kentucky.

Wie in Schottland üblich wird der New 
Make vor der Fassfüllung auf  63,5 % vol 
reduziert. Ausnahmen mit höheren Werten 
sind bei „dritten Befüllungen möglich“. Im 

Gegensatz zur schottischen Gepflogenheit 
waren in der Anfangszeit bei der Abfül-
lung bis zu drei Zollbeamte anwesend und 
überwachten akribisch die zu registrie-
renden Alkoholmengen in den Fässern, 
die danach nur im zugelassenen Zolllager 
reifen dürfen. „Der Fassschwund liegt bei 
drei bis fünf Prozent, bei kleineren Fässern 
bis 20 Liter eher bei fünf bis acht Prozent. 
Der Zoll gewährt allerdings maximal nur 
vier Prozent jährlich“, erklärt 
Rudolf. „So dürfen wir mittlerweile abfüllen, 
wann es notwendig ist und ohne Aufsicht. 
Dafür haben wir jetzt Steuerhilfspersonen 
ernannt, die quasi als verlängerter Arm 
des Zolls die Abfüllung begleiten und doku- 
mentieren. Damit wird die Richtigkeit der 
erhobenen Daten der Fassabfüllung aus 
Sicht des Zolls sichergestellt.“ 

Hynes nennt Mario liebevoll einen 
„Cask Wizard“. Die enorme Vielfalt und 
Häufigkeit an Fasskulturen erlaubt die Ver-
einigung von prägnanten Aromenstruktu-
ren zu kunstvollen finalen Whisky-Cuvées. 
Mario Rudolf ist ein Pionier, der die Aus-
mischung von in unterschiedlichen Fass- 
und Holztypen herangereiften Destillaten 
analytisch stringent und systematisch 
ausführt. Die Ergebnisse seiner Vatting-
Methoden überzeugen nicht nur die Ver-
brauchenden, sondern auch die Jurys der 
Wettbewerbe. 

Eine vom Zoll zugelassene Messuhr – das als Einheits-

probenehmer bezeichnete Modell wurde bis 1987 von der 

Siemens & Halske AG produziert (Bild unten rechts) – 

dokumentiert punktgenau die Menge des destillierten  

Alkohols. Vor der Befüllung der Fässer wird der New Make 

auf einen Alkoholgehalt von 63,5 % vol reduziert. Ein 

kleiner Cellulose-Modul-Filter (Bilder oben) reinigt den 

Whisky vor der Flaschenfüllung schonend von Kohle- und 

Holzpartikeln sowie anderen Schwebeteilchen, die sich 

aus den Reifefässern gelöst haben.
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Bei der Fassauswahl beriet anfangs 
Importeur Markus Eder aus Bad Dürkheim 
die Kilian-Brenner. Inzwischen beziehen 
sie das Fassmaterial auch direkt von 
Küfereien und Brennereien aus Amerika, 
Japan und Europa. Studienreisen nach 
Venetien und Andalusien öffneten neue 
Einsichten sowie Kontakte zu Küfereien in 
Montilla und Jerez.

Seit dem Produktionsstart am Saint 
Patrick’s Day 2016 füllten die Destillateure 
knappe 9000 Fässer, reifen können die 
Spirits am Ort der Destillation oder in der 
„Bunker City“. Unter ihnen sind mittler-
weile Destillate aus mit Buchenholzrauch 
gedarrtem fränkischen Malz sowie schot-
tischem Torfrauchmalz von den Maltings 
in Glenesk südlich von Aberdeen. Das 
schottische Malz zeigt eine Phenolkonzen-
tration von 50 bis zu 100 ppm und mehr. 
„Wir verwenden die daraus entstehen-
den, stark rauchigen Spirits im Vatting mit 
nicht rauchigen Spirits“, erklärt Rudolf das 
Verfahren beim Signature Three, „ansons-
ten entweder ganz rauchig oder komplett 
unpeated.“ 2021 flossen 289 000 Liter 
reiner Alkohol durch die Spirit Stills, die 
Gesamtkapazität der Anlage liegt aktu-
ell bei 550 000 Litern pro Jahr. „Wenn wir 
ein paar Washbacks mehr installieren, 
liegt die jährliche Gesamtkapazität bei 
800 000 Liter“, meint Rudolf.

Kilian Bunker City.  
Cask Management

Die hohe Produktionskapazität fordert 
neue Lagerflächen. Die Gebäude der 
ehemaligen Textilfabrik, wo statt Näh-
maschinen jetzt kupferne Brennblasen 
wirken, sind mit Produktion, Tanklager, 
Blending Vats und kleinen Lagerräumen 
belegt. Dort ist der Reiferaum für Whiskys 
beschränkt. Ende des dritten Produktions-
jahrs wurde eine Lagererweiterung not-
wendig, denn Brennereigründer Andreas 
Thümmler betont: „St. Kilian soll einmal 
ein Global Brand werden.“ Auf ihrer Suche 
nach Lagermöglichkeiten hatten Thümmler 
und Rudolf größtes Glück: Ideale Reife-
bedingungen eröffneten laut Thümmler die 
kostengünstigen Bunker eines ehemaligen 
NATO-Munitionsdepots, das die U.S. Army 
während des Kalten Kriegs nutzte. Das 
weitläufige 78-Hektar-Areal „St. Kilian 
Bunker City“ liegt nur sechs Kilometer 
Luftlinie von der Brennerei in den Hügeln 
des Odenwalds.

Die Erdbetonbunker ähneln den 
traditionellen schottischen Dunnage 
Warehouses: Nur drei Lagen übereinan-
der stapeln sich die Fässer im kühlen, 
feuchten Raumklima (75 bis 80 % relative 
Luftfeuchtigkeit). Das gibt den Fässern 
Luft zum Atmen, denn der Sauerstoff ist 

ein einflussreicher Agent der Reifung. Für 
Rudolf ist der 440 Meter hoch liegende 
Reifeort mit winterlichen Nebeln ideal: 
„Jeder ist mit Waldboden bedeckt, mit 
Sträuchern und Bäumen bewaldet. Das 
sorgt für ein gutes Mikroklima. Dazu gibt 
es Kamine in der Decke, die der natürli-
chen Lüftung dienen. Da Alkohol schwe-
rer ist als Sauerstoff ist, sinkt er auf den 
Boden. Die ständige Umwälzung der Luft 
wirkt sich positiv auf die Reifung aus. 
Die Reifeprozesse sind somit im Jah-
resverlauf deutlich unterschiedlich. Der 
Wechsel bewirkt eine intensivere Rei-
fung als im sehr abgemilderten und damit 
homogeneren Klima Schottlands.“ Die 
natürliche Erdeindeckung, Bepflanzung 
und geschützte Bauweise mildern die 
größten Spitzen und starken Tempera-
turausschläge der Sommerhitze und des 
winterlichen Frosts. Positiver Nebeneffekt: 
Das verhindert Undichtigkeiten bei den 
Fässern. 

Die kleinsten 20-Liter-Casks kommen 
von der amerikanischen Bourbon, Rye  
und Malt Distillery Kings County in Brook-
lyn, New York. Das größte Gebinde ist 
das Fass Nr. 1 aus dem Jahr 2016. Das 
Schmuckstück ist ein 700 Liter großes, 
getoastetes Fass aus Pfälzer Eiche. 
Fassmacher der Küferei Wilhelm Eder 
bauten es speziell für Kilian aus dem luft-
getrockneten Holz einer alten feinporigen 
Traubeneiche (Quercus sessilis) in Bad 
Dürkheim auf. Thümmler wollte Beson-
deres und Bleibendes: „Die Küfer sollten 
ein 700-Liter-Fass schaffen, das noch 
nach Jahrzehnten aus tausenden Fässern 
hervorsticht.“ Nach fünf Jahren Reifezeit 

Versteckt im Odenwald liegt der ideale Reifeort für die Kilian-Whiskys. Fassgestelle aus 

feuerverzinktem Stahl in Doppellagerform schaffen genügend Raum für die Zirkulation 

des Sauerstoffs zwischen den Fässern, der für die magische Reifewandlung der Destillate 

zu aromatischen Whiskys verantwortlich ist. „St. Kilian Bunker City“ ist einmalig in der 

Whiskywelt. Ursprünglich war es eines der größten Munitionslager in Westeuropa, heute 

konvertieren die Räume zum größten Whisky Warehouse in Deutschland. Seit 2016 füllte 

das Kilian Team 9000 Fässer (Stand Mai 2022).
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wurde ein Teil des nichtrauchigen „First 
Cut“ vom 17. März 2016 mit 58,7 % vol 
in 760 kiliantypische 0,5-Liter-Flaschen 
gefüllt. Innerhalb von fünf Minuten waren 
diese während eines Web-Tastings im 
April 2021 verkauft. „Das erste Fass wird 
allerdings niemals leer“, erzählt Rudolf, 
„wir füllten es mit frischem nichtrauchi-
gen Kilian-Destillat auf, etwa so, wie die 
andalusischen Winzer eine Sherry-Solera 
anlegen. Nach weiteren fünf Jahren ent-
nehmen wir wieder 70 Prozent des Inhalts 
und ersetzen den Whisky mit neuem New 
Make und so fort.“ 

Die Lagerkapazität in den insgesamt 
120 Kilian-Bunkern erreicht immerhin 
50 000 bis 60 000 Fässer ab einer Größe 
von 190 Litern. Andreas Thümmler strahlt 
zufrieden: „Wir möchten diese im Zeitver-
lauf auch ausschöpfen.“ Zum Vergleich: 
Die schottische GlenAllachie Distillery 
lagert ungefähr 50 000 Fässer in 16 riesi-
gen Steel Rack Warehouses. 

Kleine Fässer beschleunigen die Alte-
rung der Whiskys. Daher ließen sie einige 

Lenotti-Amarone-Fässer von der Fass-
fabrik Krogemann in Bremen umbauen. 
Rudolf beschreibt: „Die Reifung in solch 
kleineren 100-Liter-Fässern verläuft deut-
lich intensiver und soll später in Kombina-
tion mit den eigentlichen Standardfässern 
von 310 und 500 Liter Inhalt in einigen 
Jahren einen komplexen Whisky erge-
ben. Unser Signature Two war ähnlich 
aufgebaut, aus einem Mix von großen 
und kleinen Fässern.“ Allerdings gilt es zu 
bedenken: Je kleiner ein Gebinde, desto 
höher ist der jährliche Schwund und finan-
zielle Verlust. Bei Fässchen von 20 bis 
30 Litern bewegt sich der Angels’ Share 
zwischen fünf und sieben Prozent, je nach 
Porendichte der Dauben. In nur drei Jah-
ren verzeichneten sie also bei einem 28 
Liter Fässchen einen Flüssigkeitsverlust 
von bis zu 20 Prozent der ursprünglichen 
Füllmenge.

Mario Rudolf faszinieren die andalusi-
schen Likörweine. Seit einem Seminar in 
Montilla, Jerez und Sanlúcar de Barra-
meda verstärkte sich die Vorliebe. In den 

Tonelerias hat er die Qualität der Arbeiten 
der Fassmacher und die Methoden des 
Seasoning beobachtet. Die geknüpften 
Kontakte zu den Winzern und Bodegas 
führen zu nachhaltigen Geschäftsbezie-
hungen. So kam im März höchst Selte-
nes aus verschiedenen Bodegas nach 
Rüdenau: 90 Jahre alte Pedro Ximénez 
Butts, 30 Jahre alte Fino Butts, 50 Jahre 
alte Oloroso Butts und 20 Jahre alte 
Amontillado Butts, alles 500-Liter-Fässer. 
Wohlgemerkt, es sind keine Seasoned 
Casks, sondern Reifefässer aus den 
Criadera-und-Solera-Systemen. Einma-
lig liefert ihnen die ökologisch arbeitende 
Bodega Ximénez Spínola im Sommer 
seltene Kastanien-Sherry-Fässer. Lange 
Jahre bauten Oenologen in ihnen oxida-
tiv PX-Sherrys aus. Nach Jahrzehnten 
der ununterbrochenen Belegung sind die 
Dauben vom Sherry tiefengetränkt. Ein 
beflügelter Mario Rudolf schwärmt: „Das 
sind Aromen, die uns aus diesen Fässern 
anspringen! Unbeschreiblich intensiv. Die 
Aromatik ist einfach nur herrlich. Absolut 

„Fünfzig Pedro-Ximénez-Sherry-Fässer von Ximénez Spínola kamen kürzlich 

aus Tablas. Sie sind aus meiner Sicht mit das Beste, das es an derartigen Fäs-

sern in Jerez zu ergattern gibt“, erzählt Rudolf freudig und stolz. „Durch unsere 

enge Partnerschaft mit dem ökologisch arbeitenden Ausnahmeweingut haben 

wir uns feste Kontingente über viele Jahre hinaus gesichert. Ein weiteres 

Highlight wird uns im Sommer 2022 erreichen. Wir werden die einzigen je in 

der Bodega Ximénez Spínola verwendeten 500-Liter-Butts aus Kastanienholz 

erhalten. Diese waren insgesamt 57 Jahre mit Pedro Ximénez Sherrys belegt, 

davon 50 Jahre mit einer PX Medium Solera 1964 und sieben Jahre mit einer 

PX Very Old Solera 1918. Zu uns kommen insgesamt 45 Fässer.“ Kastanien-

holz verarbeiteten die andalusischen Küfer als Ersatz für die oft fehlende ame-

rikanische Eiche, die in den Jahren der Franco-Diktatur nur spärlich importiert 

wurde. Noch heute dienen die barriles de castaño zur Reifung des Sherrys. In 

den Bodegas sind sie selten geworden, dennoch können scharfe Augen diese 

an der Art ihrer Daubenmaserung ab und an bei Lustau in Jerez oder Barquero 

in Montilla erkennen. 

Rudolfs größter Stolz sind zwei über hundert Jahre alte Vino de Color Barri-

cas aus der Bodega Herederos de Argüeso in Sanlúcar (Bild rechts). Diese 

Raritäten dienten zu farblichen Einstellung, aber auch zur geschmacklichen 

Schönung von Sherrys. „Das Aroma war einfach der Hammer. Wir erwarten 

keinerlei Holzaromeneintrag auf unseren Whisky mehr. Dafür war das Fass 

dermaßen aromatisch durch das Vorprodukt aufgeladen.“ Ebenso außerge-

wöhnlich und sehr selten sind die 30 Jahre alten, bauchigen 500-Liter-Manza-

nilla-Sherry-Gebinde aus der Bodega Barbadillo in Sanlúcar de Barrameda, 

die in der Bunker City liegen. Deren ungewöhnlich voluminöse Form nennen 

die Winzer aus Sanlúcar und Contado de Huelva bocoy. Das renommierte 

Weingut am Atlantik gehört mit 500 Hektar Anbauflächen zu den größten und 

ältesten spanischen Familienunternehmen. Ihre sehr trockenen und leicht 

salzigen, im Fino-Stil ausgebauten Manzanillas gehören zu den berühmtesten 

und besten Vertretern dieser Gattung. Die seasoned Fässer von Spinola kom-

men von der Toneleria Galvan & Hijo in Jerez.
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frisch und rein. Ein Privileg! Fässer aus 
der Solera! Wir haben solch kompetente 
Partner in Andalusien. Fünf Tonelerias und 
eine Bodega beliefern uns regelmäßig mit 
Fässern. Die Vielfalt ist für unsere zukünf-
tigen Whiskys wichtig.“  

Vatting, Blending, Cuvée

Mario Rudolfs Prinzipen der Komposi-
tion eines Whiskys sind komplexer Natur 
und basieren darauf, dass jedes Fass 
nach Größe, Holzart, Toastung, Charring, 
Vorbelegung, Destillatart, Reifedauer und 
Lagerort unterschiedlich geprägte Aro-
men generiert. Seine finalen Rezepturen 
sind additive Ergebnisse von aromati-
schen Phänomenen. Die Entwicklung 
einer Ausmischung setzt eine detaillierte 
und fundierte Kenntnis der mannigfachen 
Fasskulturen voraus. Die spezifischen 
Aromarofile und ihre geschmacklichen 
Auswirkungen hat Rudolf in seinem sen-
sorischen Memory gespeichert, tägliche 

Analysen und Excel-Tabellen helfen ihm, 
die Übersicht zu bewahren. Dennoch,  
Intuition und Kreativität sind immer dabei. 

Von der thematischen Idee für einen 
Whisky bis zum aromatisch überzeu-
genden Mischungsverhältnis dauert es 
oft Wochen. „Eine Signature-Abfüllung 
hat grundsätzlich drei Komponenten: Die 
Basis, die häufig etwa zwischen 60 bis 80 
Prozent einer Abfüllung ausmachen kann, 
den Körper mit etwa 15 bis 35 Prozent und 
einer Kopfnote, die in der Regel im ein-
stelligen Prozentbereich liegt“, beschreibt 
Rudolf das komplizierte Prozedere. Die 
„Riechproben“ werden klassifiziert, bewer-
tet und sortiert. Aus den besten mischt er 
zunächst einen Verschnitt, der über ein 
Wochenende ruht. Stetig verfeinert er die 
Mischung und forscht nach dem idealen 
Arrangement. Allmählich konkretisiert 
sich dabei die Ausrichtung der Holz- und 
Fassarten. Danach folgt das genaue 
Pipettieren der jeweiligen Anteile der fina-
len Ausmischung und die Einstellung der 

Alkoholkonzentration. Die abschließende 
Entscheidung über die Entwürfe trifft ein 
Gremium bestehend aus Andreas Thümm-
ler, Marketingchef Andreas Kreser, Zoltán 
Fódi, Lars Baethcke und Mario Rudolf.

Zukunft

Die Überraschung: Noch in 2022 wird 
St. Kilian den zukünftigen Standard vor-
stellen, der auch international vermarktet 
wird. Der Single Malt mit 46 % vol füllt 
eine 0,7-Liter-Flasche, die in der Form die 
Brennblasen widerspiegelt. Die Spannung 
ist groß, denn der riesige Fass-Schatz  
und die konzeptionellen strategischen  
Vorarbeiten werden einen vielschichtigen  
Single Malt ermöglichen, dessen aroma-
tische Struktur aus Wein, Bourbon und 
Sherry die Whisky Community überzeu-
gen muss. Die Heavy Metal Edition wird 
um einen rauchige Single Malt erweitert, 
der im „Kilian Bunker City Friedhof“ eine 
Erdreifung durchlebte. Übrigens: Die 
themenbezogenen Signature-Editionen 
bleiben im Kernsegment. 

Das 700-Liter-Gebinde aus Pfälzer Eiche (Bild oben links) wird zur St.-Kilian-Solera. Fässer 

aus japanischer Wassereiche (Bild oben rechts) oder mit Pedro Ximénez getränkte Hogsheads 

(Bild unten links) prägen die Single Malts, während kleine Bourbon Casks (Bild unten rechts)

die Reifung der enthaltenen Destillate beschleunigen.  

24
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St. Kilian Distillers

St. Kilian Signature Edition Ten 
Single Malt Whisky | nicht kühlfiltriert, ohne Farbstoff, 10 000 Flaschen  
Alkohol: 49,5 % vol | Füllmenge: 0,5 Liter | Preisbereich: ca. 45 € (pro Liter: ~ 90 €)

Den alkoholstarken vierjährigen Single Malt komponierte Mario Rudolf aus 2016 und 2017 destillierten 
Whiskys. Sie reiften bis 2022 in 50-Liter-Bourbon-Fässern der Garrison Brothers Distillery, in 190 Liter 
fassenden Bourbon Barrels von den Brennereien Jack Daniel, Old Forester und Woodford Reserve,  
sowie in 225-Liter-Barriques, die zuvor mit Rum belegt waren. Das den Whiskys zugrunde liegende 
Distiller’s Beer brauten die Destillateure aus einer komplexen Mischung mit fünf Malzen von Weyermann 
in Bamberg: Münchner Malz (81,6 Prozent), Pilsner Malz (12,2 Prozent), Caramünch® (2,6 Prozent),  
Melanoidinmalz (2,2 Prozent), CaraAroma® (1,4 Prozent). Die selektierten Whiskys vermählten sich  
in ihrer natürlichen Fassstärke im Edelstahlank und wurden anschließend schrittweise auf die Trinkstärke 
von 49,5 % vol eingestellt.

Mario Rudolf: „Das Thema des Ten ist das Malz. Oft wird von 60 bis zu 80 Prozent Einfluss des Fasses 
auf den fertigen Whisky gesprochen. Viel zu kurz kommt mir als Brauer dabei das Malz, die Maischearbeit 
und letztendlich auch das handwerkliche Geschick des Mälzers. Daher ist hier das Augenmerk 
auf die verschiedenen Spezialmalze gelegt worden. Diese Malze haben einen unmittelbaren 
Einfluss auf das Bier und damit auf den Spirit. Das ist ein sehr sehr wichtiger Einfluss. Die 
Hefe erzeugt die Aromen bei der Gärung aus den Inhaltsstoffen des Malzes. Zudem gehen 
Aromen aus dem Malz direkt über.“

Blindverkostungsnotizen von Andy MacDonald

Nase: Honigmelone, Vanille, Kokosnuss und reife Bananen

Geschmack: anfangs pfeffrig am Gaumen, Süße von Toffee und Fudge,  
pikanter Zitronen-Baiser-Kuchen

Nase mit Wasser: Zitrusfrüchte, Zitronen, Orangen und Ananaskuchen

Geschmack mit Wasser: Bananenbrot, Vanilleeis und weicher Fudge

Kommentar: Sehr leicht zu trinkender Whisky, der den Mund mit seiner  
cremigen Textur auskleidet.

Englischer Originaltext | Nose: honeydew melon, vanilla, coconut and ripe bananas | Taste: initially peppery 
on the palate, sweetness of toffee and fudge, zesty lemon meringue pie | Nose with water: citrus fruits, 
lemons, oranges and pineapple cake | Taste with water: banana bread, vanilla ice cream and soft fudge | 
Commentary: Very easy drinking whisky that coats the mouth with its creamy texture.

Blindverkostungsnotizen von Louise McGuane

Nase: sehr einladende reife Mangostane, grüner Apfel und Litschis

Gaumen: Fruchtbonbons und getrocknete Früchte, insbesondere Mango, gefolgt 
von kandierten Nüssen und Karamell-Popcorn

Nachklang: ein Hauch von Tabak und Sattelleder, kurz mit einem angenehm 
weichen, adstringierenden Mundgefühl

Englischer Originaltext | Nose: very inviting ripe mangosteen, green apple, and lychees | 
Palate: fruit candy and dried fruits specifically mango followed with candied nuts and  
carmel popcorn | Finish: a hint of tobacco and saddle leather, brief with a pleasing soft 
tannic mouthfeel
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St. Kilian Distillers

Bud Spencer – The Legend – rauchig 
Single Malt Whisky | nicht kühlfiltriert, ohne Farbstoff, Batch 02, 25 000 Flaschen 
Alkohol: 49,0 % vol | Füllmenge: 0,7 Liter | Preisbereich: ca. 50 € (pro Liter: ~ 71 €)

Corona wütete im Dezember 2020, als eine neue Whiskymarke in die deutschen Spirituosengeschäfte 
kam: ein „milder“ Single Malt von St. Kilian unter dem Namen Bud Spencer – The Legend. Das ließ auf-
horchen. Der italienische Schauspieler weckte unter seinen deutschen Fans viele Emotionen und Empa-
thie. Kein Wunder, dass die erste Teillieferungen in wenigen Wochen vergriffen waren. „Wir mussten 
schleunigst nachliefern“, erzählt Master Blender Mario Rudolf, „insgesamt strömten mit der Bud Spencer 
Batch 1.2 weit über 30 000 Flaschen in den Markt. Wir wurden vom Erfolg überrascht.“ 

Die Variante The Legend – rauchig erschien erstmals im Februar 2021, das Batch 02 folgte im 
August. Den Whisky destillierte das Kilian-Team doppelt aus einem stark getorften Malz von den schotti-
schen Glenesk Maltings. Über drei Jahre reiften die Destillate in vorbelegten Amarone-Rotweinfässern 
aus dem Valpolicella und verschiedenen first fill Bourbon Barrels der Distilleries Old Forester,  
Jack Daniel und Woodford Reserve.

Blindverkostungsnotizen von Andy MacDonald

Nase: Torfrauch, Medizin, Jod, Bleistiftspäne, ölig

Geschmack: anfänglich würzig im Mund, ein Wölkchen Torfrauch gefolgt von 
der Süße eines kandierten Apfels

Nase mit Wasser: verkohltes Holz, ölige Fischerboote, frisch aufgeschnittene 
Ananas im Hintergrund

Geschmack mit Wasser: Ein medizinischer Geschmack weicht dunkler  
Schokolade und Ingwerkeks.

Kommentar: Dieser Whisky hat einen rauchigen Nachklang, der lange im 
Mund verweilt.

Englischer Originaltext | Nose: peat smoke, medicinal, iodine, pencil sharpenings, oily |  
Taste: initially spicy in the mouth, a puff of peat smoke followed by sweetness of candy apple | 
Nose with water: charred wood, oily fishing boats, freshly cut pineapple in the background | 
Taste with water: A medicinal flavour gives way to dark chocolate and ginger biscuit. |  
Commentary: Has a long smokey finish that lingers in the mouth.

Blindverkostungsnotizen von Louise McGuane

Nase: scharfer Torf in der Nase wie in einem Irish Country Cottage

Gaumen: sehr strukturierter Rauch am vorderen Gaumen, entwickelt sich zu  
Bratapfel, unreife Birne, unreife Ananas, Streusel mit gebackenem braunem 
Zucker darauf

Nachklang: sehr langes Finish, süße und saure Frucht am hinteren Gaumen 
und ein anhaltender Lakritz-Abgang

Englischer Originaltext | Nose: sharp peat on the nose like an Irish country cottage |  
Palate: very structured smoke on the front palate, evolving into baked apple, unripe pear, 
unripe pineapple, crumble with baked brown sugar on top | Finish: very long finish, sweet  
and sour fruit on the very back palate and a lasting liquorice end
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St. Kilian Distillers

Tunes of War
Single Malt Whisky | nicht kühlfiltriert, ohne Farbstoff, 6340 Flaschen 
Alkohol: 47,0 % vol | Füllmenge: 0,7 Liter | Preisbereich: ca. 60 € (pro Liter: ~ 86 €)

Grundlage des Whiskys ist ein schottisches Rauchmalz aus Glenesk mit einer Phenoldichte von 54 ppm, 
welches Kilian-Destillateure in hölzernen Bottichen während einer langen Gärung zu einem obergärigen 
Whisky-Bier verarbeiteten. Die angestellte Hefe produzierte ein Bündel von Fruchtaromen, das sich im 
Destillat und letztendlich im finalen Produkt wiederfindet. Doppelt destilliert erschien ein fruchtig rauchi-
ger New Make, bei dem die Abtrennpunkte in den Nachlauf wohl nicht hinein reichten. Da der Cut 
um die 59,5 % vol einsetzte, gaben sie dem Destillat eine rauchige Struktur mit wenigen cha-
raktervollen fleischigen Aromen. In den Fasskulturen veränderten sich die Aromen unter Einwir-
kung des Sauerstoffs und des Holzes. Eine derartige Melange aus „Wein-Whiskys“ ist selten in 
der internationalen Szene. Die Rezeptur enthält einzig und allein St. Kilian Single Malt Whiskys, 
die zuvor dreieinhalb Jahre in 225 Liter großen Premium-Barriques aus französischer Eiche ihre 
aromatische Prägung erfuhren. Zuvor hatten Winzer in den traditionellen Gebinden rote Weine 
ausgebaut: trockene Spätburgunder aus Bürgstadt (Weinbauregion Franken) vom renommierten 
Weingut Rudolf Fürst und hochwertige Merlot- und Cabernet-Franc-Weine aus dem Bordelais-
Gebiet Pomerol, wo das berühmte Château Pétrus liegt. Mario Rudolf ergänzt: „Hier kamen im 
Mix on top zu den genannten Fässern noch Whiskys, die in Portweinfässern reiften, in denen 
zuvor portugiesische Winzer einem jungen purpur-roten Ruby Port für eine kurze Periode Holz-
töne wie Vanille und Würze verpassten.“

Blindverkostungsnotizen von Andy MacDonald

Nase: Lagerfeuerrauch, Torfrauch, ölig, Algen

Geschmack: Torfrauch, dunkle Schokolade und unterschwellige Süße von  
getrockneten Früchten

Nase mit Wasser: Rauch vom Holzkohlegrill, ölige Lumpen und an der  
Hafenmauer liegende Fischernetze

Geschmack mit Wasser: Die anfängliche Rauchigkeit verschwindet durch die 
Nase und hinterlässt Aromen von getrockneten Aprikosen und Sultaninen.

Kommentar: Ein vielschichtiger Whisky mit einer fein abgestimmten Mischung 
aus Rauch und getrockneten Früchten.

Englischer Originaltext | Nose: bonfire smoke, peat smoke, oily, seaweed | Taste: peat smoke, 
dark chocolate and underlying sweetness of dried fruits | Nose with water: charcoal BBQ smoke, 
oily rags and fishing nets lying on the harbour wall | Taste with water: The initial smokiness  
disappears through the nose and leaves behind flavours of dried apricot and sultanas. |  
Commentary: A complex whisky with a delicate balance of smoke and dried fruits.

Blindverkostungsnotizen von Louise McGuane

Nase: ein Hauch von Feuer und Rauch mit sauren Bonbon-Noten

Gaumen: Ein sehr cremiges Mundgefühl, das die Wangen bedeckt. Träge bahnt 
sich die Vanille ihren Weg und der Rauch erscheint am hinteren Gaumen.

Nachklang: Die Struktur wird straffer, das Mundgefühl adstringierender und 
ausgeprägter, etwas Fasseinfluss kommt durch mit Anklängen von Eiche und 
Vanille, der Rauch kehrt zurück.

Englischer Originaltext | Nose: a hint of fire and smoke with sour candy notes | Palate: A very 
creamy mouthfeel that coats the cheeks. Some lazy vanilla fights its way through and the smoke 
appears at the back palate. | Finish: The structure of the spirit becomes tighter and the mouthfeel 
more astringent and pronounced and some cask influence comes through with a hint of oak and 
vanilla, smoke returns.
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Vom Baum zum Fass – Holzvorbereitung

Nachdem wir im ersten Teil (Ausgabe #54) 
einen vertieften Einblick in die Welt der 
Eichen und alternativen Hölzer bekommen 
haben, die für die Herstellung von Fäs-
sern verwendet werden, wollen wir uns im 
Folgenden auf die Anatomie des Eichen-
holzes konzentrieren. Hierbei interessieren 
uns die amerikanische Weißeiche, Quer-
cus (Q.) alba, und die beiden europäischen 
Eichen, Q. robur und Q. petraea, da sie 
einen Großteil der in der Spirituosenindus-
trie verwendeten Holzarten für Reifefässer 
ausmachen. Doch bevor die einzelnen 
Dauben zu einem Fass zusammengesetzt 
werden können, müssen diese noch eine 
Trocknungsprozedur durchlaufen, die sich 
– je nach Art und Dauer der Trocknung – 
unterschiedlich auf die Veränderungen 
der Holzinhaltsstoffe auswirkt. Und damit 
letztlich auch auf die gereifte Spirituose.

Ringe und Markstrahlen

Betrachtet man die Schnittfläche eines 
frisch gefällten Eichenstammes, so fallen 
folgende Merkmale auf: Zum einen gibt 
es eine Reihe von konzentrischen Rin-
gen, die von der Mitte ausgehen und 
zur Rinde hin immer größer werden. Bei 
genauer Betrachtung erkennt man dabei 
ein abwechselndes Muster aus hellen und 
dunklen Ringen. Die helleren Ringe bilden 

sich im Frühjahr zu Beginn der Wachstums- 
periode aus, während sie im Laufe des 
Jahres (Sommer und Herbst) durch dunk-
lere Ringe abgelöst werden. Ein heller und 
ein dunkler Ring entsprechen somit einer 
Vegetationsperiode oder einem Lebens-
jahr des Baumes. Zudem weisen breitere 
Ringe auf Zeiten üppigen Wachstums 
hin, während schmalere Ringe schwie-
rige Jahre für den Baum erkennen lassen. 
Diese Ringgröße zeigt auch die Maserung 
des Holzes an, wobei schmale Ringe ein 
eng gemasertes sowie breite Ringe ein 
eher breit gemasertes Holz ergeben. Zum 
anderen sieht man auf der Schnittfläche 
Linien, sogenannte Markstrahlen, die sich 
von der Mitte des Stammes zur Rinde hin 
geradlinig – wie Kreisradien – ausdehnen 
und senkrecht zu den Wachstumsringen 
verlaufen. Die Markstrahlen dienen als 
Kanäle für den horizontalen Transport von 
Wasser und Nährstoffen. Im Gegensatz zu 
anderen Baumarten sind diese Strahlen 
bei der Eiche auffällig groß und ein gutes 
Erkennungsmerkmal. Neben den Strah-
len und Ringen fällt die unterschiedliche 
Färbung des Holzes auf. Denn das Holz 
um die Mitte des Stammes – das Kern-
holz – ist dunkler gefärbt als das hellere 
Holz am äußeren Umfang direkt neben 
der Rinde – das Splintholz. Dieses helle 
Splintholz dient zur Speicherung von 

Kohlenhydraten. Zudem besitzt es eine 
Reihe von Poren, durch die – wie in Lei-
tungen – ebenfalls Wasser und Nährstoffe 
transportiert werden und somit den Baum 
mit lebenswichtigen Materialien versorgen. 
Das stabilere Kernholz hingegen lagert 
verschiedene Gerb- und Farbstoffe ein, 
unter anderem Tannine. Es dient damit der 
Fäulnisresistenz sowie der Festigkeit des 
Baumes.

Tylosen

Während des Wachstums des Baumes 
nimmt der Stamm an Höhe und Durch-
messer zu. Die äußersten Zellen des 
Splintholzes teilen sich und tragen so zu 
einem Dickenwachstum des Stammes 
bei. Dabei verändern sich die innersten 
Zellen des Splintholzes und werden Teil 
des Kernholzes. Dies geschieht, indem 
die Poren des Splintholzes durch struktu-
relle Wucherungen, sogenannte Tylosen, 
verstopft und damit abgedichtet werden. 
Tylosen bestehen aus einer Vielzahl von 
verschiedenen organischen und minerali-
schen Verbindungen, die den Flüssigkeits-
strom durch das Kernholz effektiv blockie-
ren. Die Bildung von Tylosen tritt bei allen 
Laubhölzern in unterschiedlichen Mengen 
auf. Die amerikanische Weißeiche besitzt 
einen besonders hohen Anteil an Tylosen, 

Text: Dr. Heinz Weinberger

HOLZVORBEREITUNG
Foto: Sebastian Stein



The Highland Herold #55 | Sommer 2022 29

Vom Baum zum Fass – Holzvorbereitung

was der Grund für die hohe Dichtigkeit 
der aus ihrem Holz hergestellten Fässer 
ist. Ohne Tylosen würden die Holzporen 
offen bleiben. Hölzer, die wenige oder 
keine Tylosen aufweisen, wären für die 
Herstellung von Fassdauben ungeeignet, 
da Flüssigkeit durch das Ende der Daube 
sickern würde.

Zusammenfassend lässt sich fest-
halten, dass alle diese Merkmale – die 
Wachstumsringe, die Markstrahlen, Splint-  

und Kernholz sowie die Tylosen – wich-
tige Teile der Holzanatomie darstellen und 
daher von großer Bedeutung für den Cha-
rakter des Fasses sind, das aus diesem 
Holz gebaut wird. Das ideale Holz bezie-
hungsweise der optimale Baum für die 
Küferei muss ganz bestimmte Eigenschaf-
ten aufweisen. Die Bäume sollen hoch und 
gerade sein mit einem großen Stammab-
schnitt – große Durchmesser bedeuten 
viel Kernholz – und ohne viel Äste, die zu 

Undichtigkeiten führen können. Außer-
dem soll das Holz eine gerade Maserung 
haben, das heißt, Gefäße und Fasern 
sollen parallel zur Länge des Stammes 
verlaufen, ohne wellenförmige Wachs-
tumsmuster oder Gefäßverflechtungen. Zu 
guter Letzt sollte das Holz sowohl Festig-
keit als auch Widerstandsfähigkeit aufwei-
sen und frei von unerwünschten Aromen 
sein. In all diesen Punkten zeichnen sich 
Q. alba, Q. robur und Q. petraea aus.
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Wie die Rohdauben aus den Stämmen gewonnen werden 

zeigt Markus Eder (im Bild unten zu sehen), Fasshändler und 

Geschäftsführer der Wilhelm Eder GmbH mit Küferei und 

Sägewerk: „Hier am Sägeplatz teilen wir den Stamm erstmal 

in Viertel, auf einer großen, horizontal laufenden Blattband-

säge (Bild oben rechts). Das ermöglicht uns später im Spie-

gelschnitt, das heißt mit stehenden Jahresringen, Dauben zu 

schneiden (Bild auf Seite 28). ‚Stehende Jahresringe‘ bedeu-

tet, dass diese wasserführenden Bahnen möglichst parallel 

zum späteren Inhalt des Fasses laufen. Das ist die hohe Kunst 

des Daubenschneidens.“ Im kleinen Bild sind die Schnitte 

eingezeichnet. Eder erklärt weiter: „So sieht dann eine frisch 

geschnittene Rohdaube aus. Außen die Waldkante, also die 

Rinde, und dahinter der Splint. Das ist der Speck, hinter der 

Rinde, die letzten 25 Jahre des Baumes. Dieses Splintholz ist 

weiches, ungeeignetes Holz und wird später noch abgeschnit-

ten.“ Ebenso die Verwachsung, die in der Daube zu sehen ist.
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Sägen oder spalten

Für die Herstellung von Fassdauben 
werden Eichen mit einem Stammdurch-
messer von etwa 45 bis 60 cm bevor-
zugt, was einem Alter von mindestens 
100 bis 150 Jahren entspricht. Zunächst 
wird der Eichenstamm entrindet und in 
kleinere Abschnitte zerteilt, die in etwa 
der gewünschten Daubenlänge entspre-
chen. Im nächsten Arbeitsschritt wer-
den diese kürzeren Stämme durch den 
Mittelpunkt des Querschnitts entweder 
der Länge nach in Viertel gespalten oder 
gesägt. Dabei durchtrennte, leitendende 
Gefäße werden von den Tylosen sehr 
effektiv versiegelt. Wichtig ist, dass die 
Markstrahlen später längs zur Fasswand 
verlaufen. Denn durchdringen diese feinen 
Kanäle die Dauben senkrecht, besteht 
die Gefahr, dass Flüssigkeit austritt. Der 
erste Sägeschnitt in das Viertelholz (Foto 
auf Seite 28) wird also parallel zu einer 

der vorhandenen Schnittflächen und 
damit entlang der Markstrahlen gesetzt. 
Anschließend wird das Viertel um 90 Grad 
gedreht und der nächste Schnitt erfolgt. 
Diese abwechselnde Vorgehensweise 
wird so lange wiederholt, bis die verblei-
bende Holzmenge zu gering ist, um dar-
aus noch Dauben fertigen zu können. Die 
Schnitte sind im kleinen Bild auf Seite 29 
eingezeichnet. Zum Schluss werden das 
Splintholz und fehlerhaftes Kernholz von 
den Daubenrohlingen entfernt. 

Das Spalten indes ist wesentlich zeit-
aufwändiger und auch weniger effizient 
in Bezug auf die Ausbeute an Dauben-
holz. Gespalten wird das Holz in Faser-
richtung. Dadurch können die Dauben 
etwas verdreht sein und zudem in Breite 
und Stärke erheblich variieren, sodass 
eine Nachbearbeitung notwendig ist. Das 
Splintholz wird nachfolgend ebenfalls 
entfernt. Einige Küfereien berichten, dass 
sie nur etwa 20 Prozent des Holzes für die 

Daubenproduktion verwenden können. Im 
Vergleich zum Spalten ist die Daubenaus-
beute beim Sägen etwa doppelt so hoch. 
Neben dem Holzanteil in Küferqualität 
bleiben Abschnitte (Brennholz) und Holz in 
Schreinerqualität übrig, das ungeeignet für 
Fässer ist, aber trotzdem verwendet wer-
den kann. Die Firma Eder etwa verarbeitet 
es in der hauseigenen Schreinerei.

Trocknung

Frisch geschlagenes Holz, sogenann-
tes Grünholz, kann für die Küferei noch 
nicht verwendet werden. Denn zum einen 
besitzt es einen hohen Feuchtigkeitsge-
halt. Diese Feuchtigkeit würde sich im 
Laufe der Zeit in den Dauben auf natür-
liche Weise reduzieren, so dass diese 
allmählich schrumpfen. Als Konsequenz 
würde ein aus Grünholz gefertigtes 
Eichenfass undicht werden. Zum ande-
ren enthält Grünholz noch einige uner-
wünschte Aromen, die an das reifende 
Destillat abgegeben würden. Aus die-
sen Gründen müssen die gesägten oder 
gespaltenen Eichendauben zunächst 
einen Trocknungsprozess durchlaufen, der 
zugleich eine Reifung des Eichenholzes 

Daubenstapel auf einem der Höfe der Wilhelm Eder GmbH in Bad Dürkheim. Den dicken Rohdauben 

aus europäischer Eiche sieht man an, ob sie frisch geschnitten sind oder schon seit längerer Zeit im 

Freien liegen. „Einer der drei Hauptbestandteile von Holz ist Lignin, es gibt diese typische bräunliche 

Färbung. Im Sonnenlicht zerfällt das Lignin in den äußersten Schichten und die Hemizellulose, die 

gräulicher ist, kommt durch. So kann man beobachten, wie im Laufe der Zeit immer dunker werdende 

Grau- bis fast schon Schwarztöne entstehen“, erklärt Holzingenieur und Küfer Jonas Eder. Das ist aber 

kein Schaden, im Gegenteil: „Grundsätzlich ist es so, dass die Witterung einige der Holzinhaltsstoffe 

auswäscht. Dafür ist auch Sonne erforderlich, weil die anfängt, bestimmte Strukturen zu zersetzen.“

Foto: Philipp Rieß
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nach sich zieht. Dabei stehen für die 
Trocknung der Dauben mehrere Verfahren 
zur Auswahl: Entweder die Trocknung auf 
natürliche Weise im Freien an der Luft, 
die technische Lagerung in einer Trocken-
kammer oder ein gemischtes Verfahren 
aus der Kombination von Freiluft- und 
Kammertrocknung.

Lufttrocknung

In Spanien verläuft die Trocknung der 30 
bis 40 mm dicken Dauben für die Herstel-
lung von 500-Liter-Sherryfässern unter 
natürlichen Bedingungen im Freien. Dabei 
wird das europäische Eichenholz zunächst 
im Norden des Landes – dort, wo es 
gefällt wurde – für etwa neun Monate an 
der Luft getrocknet, wodurch der Feuch-
tigkeitsgehalt auf etwa 20 Prozent sinkt. 
Anschließend transportiert man diese 
Dauben in den wärmeren Süden und lässt 
sie für mindestens weitere neun Monate, 
meistens noch länger, an der Luft trock-
nen. Die Dauben werden in Reihen im 
rechten Winkel zueinander gestapelt, um 
so eine gute Luftzirkulation zu erreichen. 

Ziel ist es sicherzustellen, dass ein mög-
lichst großer Teil des Daubenholzes in 
den Stapeln dem Luftstrom ausgesetzt ist 
und sich nur wenig Holz überlappt. Dies 
verringert das Risiko, dass unerwünschtes 
Schimmelwachstum das Holz angreift und 
es dadurch schwächt. Enge Abstände zwi-
schen den Dauben verhindern zusätzlich 
ein zu schnelles Trocknen, wodurch ein 
Verziehen der Dauben und die Bildung von 
Rissen nicht vollständig vermieden, jedoch 
stark eingeschränkt werden kann. Manche 
Küfereien bauen die Stapel jährlich ab und 
wieder neu auf, um Schwankungen bei 
der Trocknung aufgrund der Positionie-
rung innerhalb der Stapel zu minimieren. 
Ein solcher natürlicher Trocknungspro-
zess kann einen Zeitraum von 18 bis 36 
Monaten in Anspruch nehmen, wobei als 
Richtwert ein Jahr natürliche Trocknungs-
zeit pro Zentimeter Daubendicke gilt. Der 
Feuchtigkeitsgehalt der Dauben sinkt 
während dieser Lufttrocknungsphase in 
Spanien auf etwa 12 bis 14 Prozent. Eine 
gleichartige Trocknung im hiesigen Klima 
würde den Feuchtigkeitsgehalt auf etwa 
14 bis 15 Prozent reduzieren.

Kammertrocknung

Doch die reine Lufttrocknung beziehungs-
weise -reifung wird keinesfalls überall 
praktiziert. Wenn das Material für längere 
Zeit gebunden und unberechenbaren 
Elementen ausgesetzt ist, gefährdet das 
einen schnellen und sicher kalkulierbaren 
Rückfluss des eingesetzten Kapitals. So 
könnten beispielweise die rund 30 mm 
starken Rohdauben aus amerikanischer 
Weißeiche für die industrielle Herstellung 
von Bourbonfässern in einer Kammer 
getrocknet werden. Bei ständigem Luft-
austausch, kontrollierter Luftfeuchtigkeit 
und einer Temperatur von normalerweise 
45 °C bis 60 °C reduziert sich der Feuch-
tigkeitsgehalt des Grünholzes bereits nach 
etwa einem Monat auf rund 12 Prozent. 

Aus wirtschaftlichen Gesichtspunkten 
wäre die deutlich kürzere, technische 
Trocknungsmethode klar zu bevorzugen. 
Doch Vorsicht ist geboten, denn es hat 
sich gezeigt, dass sich die verschiede-
nen Arten der Trocknung unterschiedlich 
auf die chemische Zusammensetzung 
des Eichenholzes und seine flüchtigen 

Die großen Trockenkammern links wurden von der Mühlböck Holztrocknungsanlagen GmbH aus 

Eberschwang in Österreich entwickelt und arbeiten mit kontrollierter Zu- und Abluft. Auf dem Foto ist 

zwar keine Holzvorbereitung für Küfereien zu sehen, das Bild macht aber die Ausmaße industrieller 

Anlagen deutlich. Die Bilder rechts zeigen den vergleichweise kleinen Vakuumtrockner, der bei Eder 

nach der eigentlichen Trocknung im Freien in einer kurzen, finalen Phase eingesetzt wird. Die Dau-

benstapel werden auf dem rollbaren Schlitten mit acht Metern Nutzlänge von Hand eingeschoben. 

Jonas Eder: „Wir reduzieren den Umgebungsluftdruck in der Anlage unter hohem Energieaufwand 

um ungefähr 80 Prozent, runter bis auf 200 Millibar – je nach Charge, Ausgangswert der Feuchtig-

keit und so weiter. Weil Holz, das schon trockener ist, weniger schnell nachtrocknet als Holz, das 

noch feuchter ist, erreiche ich nach ein paar Tagen automatisch eine Homogenisierung der relativen 

Restfeuchtigkeit über die verschiedenen Dauben und Daubenstapel hinweg.“ Der geringe Luftdruck 

zieht das Restwasser im Holz sozusagen an die Oberfläche, wo es verdunstet.

Foto: Mühlböck Holztrocknungsanlagen GmbH Fotos: Sebastian Stein
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Bestandteile auswirken. Während dieser 
Trocknung kommt es zu einem Reifungs-
prozess des Eichenholzes, bei dem die 
Holzbestandteile zum Teil erhebliche che-
mische Veränderungen erfahren können. 
Daher darf der Aspekt der Trocknungsme-
thode nicht außer Acht gelassen werden. 
Doch um welche chemischen Verbindun-
gen handelt es sich dabei?

Inhaltsstoffe der Eiche

Neben den drei strukturellen Hauptbe-
standteilen Cellulose, Hemicellulose und 
Lignin, die wir ausführlicher im nächs-
ten Teil dieser Reihe betrachten werden, 
enthält Eiche noch eine Menge von bis 
zu zwölf Prozent der Trockenmasse an 
Extraktstoffen, die keinen Beitrag zur 
Struktur des Holzes leisten. Dies sind  
chemische Verbindungen, zu denen Poly-
phenole mit niedrigem Molekulargewicht, 
hydrolysierbare Tannine, organische 

Säuren, ringförmige Ester (sogenannte 
Lactone), flüchtige Phenole (unter ande-
rem phenolische Aldehyde) sowie andere 
sekundäre Stoffwechselprodukte zählen. 
Die hydrolysierbaren Tannine, wie zum 
Beispiel Ellagitannine und Gallotannine, 
sind Gerbstoffe, die teilweise für die 
Adstringenz – das raue, pelzige, trockene 
und zusammenziehende Gefühl im Mund – 
des späteren Whiskys verantwortlich sind. 
Essigsäure und Linolensäure gehören zu 
den wichtigsten organischen Säuren in der 
Eiche. Letztere ist eine dreifach unge-
sättigte Fettsäure, die einen potenziellen 
Trübungsbestandteil in reifen Whiskys 
darstellt. Die Eichenlactone, auch Whisky- 
oder Quercuslactone genannt, sind 
äußerst wichtige Aromastoffe im Eichen-
holz und spielen mit ihrem kokosnuss-
ähnlichen Aroma und Geschmack eine 
bedeutsame Rolle in gereiften Whiskys. 
Zu den flüchtigen phenolischen Verbin-
dungen zählen beispielsweise Eugenol, 

der Hauptbestandteil im etherischen Öl 
von Gewürznelken, sowie Vanillin, ein 
phenolischer Aldehyd, der maßgeblich für 
den süßen Vanilleduft verantwortlich ist 
und ein cremiges Mundgefühl im Whisky 
vermittelt.

Einfluss der Trocknunsgmethode

Wissenschaftliche Untersuchungen wei-
sen darauf hin, dass die Lufttrocknung 
effektiver bei der Verringerung der Menge 
an hydrolysierbaren Tanninen ist, insbe-
sondere bei französischem Eichenholz 
(Q. petraea). Denn gerade bei europä-
ischen Eichenhölzern mit ihren hohen 
Anteilen an Tanninen ist dies besonders 
erwünscht. Diese Tannine werden bei 
der natürlichen Trocknung durch Regen 
ausgewaschen und können auch durch die 
biologische Aktivität bestimmter Pilze auf 
der Holzoberfläche abgebaut werden, was 
in beiden Fällen eine Verringerung des 

Rohdauben aus amerikanischer Weißeiche trocknen auf dem Gelände eines spezialisierten Sägewerks (stave mill) in Kentucky 

an der Luft. Die Produktionstätte gehört zur Independent Stave Company, die in den USA sechs solcher Werke betreibt. Vergli-

chen mit denen für europäische Weinfässer (Foto auf Seite 30) sind die Dauben für American Standard Barrels (ASB) dünner 

und kürzer. Durch das geringere Volumen der einzelnen Holzstücke benötigt die Lufttrocknung weniger Zeit. Zudem werden in 

der Bourbonindustrie Luft- und Kammertrocknung meist kombiniert, um möglichst effizient zu produzieren.

Foto: Courtesy ISC Barrels © Tadd Myers
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Tanningehalts zur Folge hat. Der Anteil 
der wichtigen Eichenlactone wird durch 
natürliche Reifung leicht erhöht, verringert 
sich jedoch bei der Kammertrocknung und 
beim gemischten Verfahren. Das flüchtige 
Phenol Eugenol hingegen zeigt in Abhän-
gigkeit von der Eichenart ein unterschied-
liches Verhalten. In Q. alba wird durch die 
Kammertrocknung die Menge an Eugenol 
stark und durch die natürliche Reifung nur 
geringfügig erhöht, während sie durch die 
gemischte Trockenbehandlung gesenkt 
wird. Hingegen wird Eugenol in Q. pet-
raea durch das gemischte Verfahren zwar 
ebenfalls verringert, aber die mengen-
mäßige Erhöhung durch die natürliche 
Reifung ist, verglichen mit der Kammer-
trocknung, größer. Phenolische Aldehyde, 
wie beispielsweise das Vanillin, erhöhen 
in der Regel ihre Konzentrationen im Holz 
während der natürlichen Reifung. Allen 
drei Trocknungsmethoden gemein ist die 
effektive Verringerung unerwünschter 
Fehlnoten im Eichenholz, wie etwa Noten 
von Sägemehl oder krautartige Aromen. 

Insgesamt überwiegt bei der natürlichen 
Reifung der positive Einfluss auf die flüch- 
tige Zusammensetzung und die senso-
rischen Eigenschaften von Eichenholz. 
Daraus lässt sich schließen, dass die 
meisten Verbindungen, die mit den posi-
tiven Aspekten der Fassreifung in Ver-
bindung gebracht werden, in größeren 
Mengen in luftgetrockneter Eiche vorkom-
men. Nachteilig wirken sich jedoch bei 
der Lufttrocknung die Schwankungen des 
Feuchtigkeitsgehalts in den Dauben aus. 
Zudem kann ein unerwünschter Pilzbefall 
des Holzes bei höherer Luftfeuchtigkeit 
während der natürlichen Trocknung zu 
Fehlnoten im späteren Whisky führen. 
Aus diesen Gründen ist wohl ein Kompro-
miss die optimale Lösung. So ist es heute 
üblich, die Lufttrocknung mit der techni-
schen Trocknung zu kombinieren.

Wie lange und wo die Dauben getrock-
net werden, hängt letztlich von der jewei-
ligen Küferei und dem Fasskäufer ab. In 
kleinen französischen Küfereien beispiels-
weise, werden die Dauben zwei bis drei 

Jahre lang nur den Elementen ausgesetzt. 
Bei großen Barriqueherstellern oder in 
der Bourbonindustrie wird die Lufttrock-
nung mit der Kammertrocknung kombi-
niert. Holz für Barriques wechselt nach 
einem Zeitraum von einigen Monaten bis 
zwei Jahren in die Kammer. ASB-Dauben 
lagern meist nur drei bis sechs Monate, 
manchmal ein Jahr oder etwas länger an 
der frischen Luft, bevor sie kammerge-
trocknet werden und in die nächste Phase 
der Fassbinderei übergehen: Die trocke-
nen Rohdauben werden in Form gebracht 
und zu einem Fass zusammengesetzt, 
wobei sich die Küfer der Kraft des Feuers 
bedienen. Die Art und Weise, wie Feuer 
bei der Herstellung der Eichenfässer 
zum Einsatz kommt, ist dabei von großer 
Bedeutung. Denn sie bestimmt die Bildung 
von vielen chemischen Verbindungen im 
Holz, die einen entscheidenden Einfluss 
auf Farbe, Aroma, Geschmack und Textur 
des gereiften Whiskys nehmen. Dies wer-
den wir in der nächsten Ausgabe im Detail 
betrachten.

Anzeige
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JUST BOTTLED Fragen Sie Ihren Fachhändler!

SCOTCH WHISKY

Distillery Bottlings
Ballechin 2005–2022 

exclusively bottled for deinwhisky.de 
first fill Burgundy HHD, 264 Flaschen | 54,3 % vol | 0,7 Ltr. | n.a. €

Ballechin Straight from the Cask 11 y.o. – Heavily Peated
Bourbon Cask #274, 331 Flaschen | 56,4 % vol | 0,5 Ltr. | 84 €

Ballechin Straight from the Cask 12 y.o. – Heavily Peated
Oloroso Sherry Cask #274, 957 Flaschen | 58,1 % vol | 0,5 Ltr. | 85 €

Edradour 10 y.o. Bourbon Cask
Bourbon Casks #47, #50, #53, #54, #55, #57, #61, #63,  
1783 Flaschen | 59,6 % vol | 0,7 Ltr. | 100 €

Glasgow 1770 Limited Edition Release – Peated
Kirsch Import Germany Exclusive | Virgin Oak Casks, Moscatel Wine 
Cask Finish #18/959, 396 Flaschen | 60,1 % vol |0,5 Ltr. | 80 €

Glasgow 1770 Peated – Rich & Smoky
Virgin Oak Casks, Pedro Ximénez Sherry Cask Finish 
46,0 % vol | 0,7 Ltr. | 55 €

Glasgow 1770 The Original – Fresh & Fruity
Virgin Oak Cask Finish | 46,0 % vol | 0,7 Ltr. | 50 €

Glasgow 1770 Triple Distilled – Smooth & Vibrant
Bourbon Casks, Virgin Oak Casks | 46,0 % vol | 0,7 Ltr. | 55 €

Glencadam 13 y.o. Réserve de Sauternes – Limited Edition
3042 Flaschen | 46,0 % vol | 0,7 Ltr. | 90 €

Highland Park Cask Strength Release No. 2
first fill European and American Oak Sherry Seasoned Casks,  
Bourbon Casks | 63,9 % vol | 0,7 Ltr. | 78 €

Isle of Raasay Single Malt – Batch R-01.1
first fill Rye Whiskey Casks, Virgin Chinkapin Oak Casks, first fill 
Bordeaux Red Wine Casks | 46,4 % vol | 0,7 Ltr. | 55 €

Mr. Peat
Single Malt Scotch, Bourbon Casks | 46,0 % vol | 0,7 Ltr. | 35 €

Nc’nean Huntress 2022
Bourbon Casks, STR Wine Casks, 4447 | 48,5 % vol | 0,7 Ltr. | 100 €

Peat Full Proof – I love Papa
59,3 % vol | 0,5 Ltr. | 42 €

Royal Salute Platinum Jubilee Edition 
147 Flaschen | 50,8 % vol | 0,7 Ltr. | ca. 18 500 €

Ein Whiskey* – geschaff en aus der Kraft der irischen 
und schottischen Kultur – vereint in sich das Beste 

zweier Whisk(e)y-Traditionen.

www.hinchdistillery.com

*Natural Colour
Verantwortungsvoll genießen.

„Ninth Wave Gin  - 
Bist du bereit, die 
neunte Welle zu 

erobern?“
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Alle Preise sind ungefähre Angaben je Flasche und auf ganze Euro aufgerundet. Sie basieren auf dem Durchschnitt redaktionell ermittelter Endkundenangebote oder der UVP für den Handel.
n.b.: bei Listenschluss noch nicht bekannt | Alle Preisangaben sind rein informatorisch. Es handelt sich nicht um Verkaufsangebote.

Smokey Joe
Oak Casks | 46,0 % vol | 0,7 Ltr. | 38 €

Tamdhu Cigar Malt
first fill European Oak Sherry Casks | 53,8 % vol | 0,7 Ltr. | 240 €

The GlenAllachie 2011–2022
exclusively bottled for Kirsch Import | Pedro Ximénez, Madeira and Port 
Cuvée Cask Finish | 54,9 % vol | 0,7 Ltr. | 70 €

The GlenAllachie 10 y.o. – Chinquapin Oak Finish
Chinquapin Virgin Oak Casks | 48,0 % vol | 0,7 Ltr. | 65 €

The GlenAllachie 10 y.o. – French Oak Finish
Bourbon Barrels, French Virgin Oak Casks | 48,0 % vol | 0,7 Ltr. | 65 €

The GlenAllachie 15 y.o. – Scottish Oak Finish
Bourbon Barrels, Scottish Virgin Oak Casks | 48,0 % vol | 0,7 Ltr. | 200 €

White Heather 15 y.o.
Blended Scotch Whisky; primary maturation: first fill American Oak 
Barrels, Sherry Butts, second fill Barrels and Hogsheads; secondary 
maturation: Pedro Ximénez Puncheons, Oloroso Puncheons, American 
Virgin Oak Casks | 48,0 % vol | 0,7 Ltr. | 65 €

Wolfburn Fathers’s Day 2022 Release
Oloroso Sherry Hhds, Bourbon Barrels | 58,2 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

Independent Bottlings
Alistair Walker for deinwhisky.de | Ben Nevis 10 y.o. 2011–2021

Virgin Oak Barrel, 268 Flaschen | 50,8 % vol | 0,7 Ltr. | 79,90 €

Duncan Taylor | Brackla 2006–2022, 15 y.o.
Oak Casks, Cognac Cask Finish #93311998, 494 Flaschen 
54,4 % vol | 0,7 Ltr. | 115 €

Duncan Taylor | Bunnahabhain 2014–2022, 7 y.o.
Oak Cask #3814010803, 574 Flaschen | 53,9 % vol | 0,7 Ltr. | 62 €

Duncan Taylor | Glengarioch 2011–2022, 10 y.o.
Oak Cask #461583, 266 Flaschen | 54,2 % vol | 0,7 Ltr. | 70 €

Duncan Taylor | Glentauchers 2009–2022, 12 y.o.
Sherry Cask #85900534, 727 Flaschen | 54,7 % vol | 0,7 Ltr. | 78 €

Duncan Taylor | Glen Moray 2008–2022, 13 y.o.
Oak Cask #705608, 231 Flaschen | 51,7 % vol | 0,7 Ltr. | 85 €

Earlskine | The Spider – BenRiach 1999–2021, 21 y.o.
Port Cask | 52,9 % vol | 0,7 Ltr. | 190 €

Endangered Drams | Balmenach 
Hogshead #2124 | 59,1 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

Endangered Drams | Glenrothes
Hogshead #2212 | 53,8 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €
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Besuchen Sie unseren Online-Shop:

www.whiskygraf.de

Wasser des Lebens
Jeder Tropfen ein Genuss!

Lauterbacher Tabak- und Whiskystube  
Spezialist für Scotch Whisky  
großes Sortiment, fachkundige Beratung 
außerdem: Spirituosen, Zigarren, Pfeifen

Daniel Graf · Lauterbacher Tabak- u. Whiskystube 
Marktplatz 32 · 36341 Lauterbach · Telefon: 06641 2596

Golden Cask | Ardmore 2000–2017, 17 y.o.
Cask #CM242 | 55,3 % vol | 0,7 Ltr. | 113 €

Golden Cask | Auchroisk 2011–2021, 10 y.o.
Cask #CM281 | 61,3 % vol | 0,7 Ltr. | 68 €

Golden Cask | Craigellachie 2006–2017, 10 y.o.
Cask #CM237 | 54,2 % vol | 0,7 Ltr. | 79 €

Golden Cask | Croftengea 2010–2021, 11 y.o.
Cask #CM274 | 57,1 % vol | 0,7 Ltr. | 61 €

Golden Cask | Dailuaine 2011–2021, 10 y.o.
Cask #CM284 | 59,8 % vol | 0,7 Ltr. | 77 €

Golden Cask | Deanston 2009–2021, 12 y.o.
Cask #CM279 | 65,2 % vol | 0,7 Ltr. | 60 €

Golden Cask | Dufftown 2008–2020, 12 y.o.
Cask #CM262 | 58,8 % vol | 0,7 Ltr. | 68 €

Golden Cask | Glencadam 2011–2021, 10 y.o.
Cask #CM282 | 63,6 % vol | 0,7 Ltr. | 64 €

Golden Cask | Ledaig 2009–2021, 10 y.o.
Cask #CM273 | 59,6 % vol | 0,7 Ltr. | 91 €

Golden Cask | Linkwood 2007–2020, 12 y.o.
Cask #CM256 | 56,0 % vol | 0,7 Ltr. | 81 €

Golden Cask | Tullibardine 2007–2020, 13 y.o.
Cask #CM263 | 59,3 % vol | 0,7 Ltr. | 73 €

Gordon & MacPhail | Glendullan 2009–2022, 12 y.o.
Connoisseurs Choice | refill Bourbon Barrel, Côte Rôtie Cask Finish, 
3245 Flaschen | 45,0 % vol | 0,7 Ltr. | 100 €

House of Macduff | Selkie Batch 003
Blended Malt Scotch Whisky | 50,0 % vol | 0,5 Ltr. | 49 €

Romantic Rhine Collection Burg Ehrenfels | Glencadam 8 y.o. 
Pedro Ximénez Cask Finish #5073 | 53,3 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

Romantic Rhine Collection Burg Lahneck | Ben Nevis 16 y.o.
Cask No. 1, Hogshead + refill Bourbon Cask | 57,4 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

Romantic Rhine Collection Kölner Dom | Ben Nevis 16 y.o.
Cask No. 2, Hogshead + Claret Wine Cask | 56,4 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

Signatory | Glen Garioch „Ease“ 10 y.o.
Bourbon Barrel #4615, 240 Flaschen | 59,8 % vol | 0,7 Ltr. | 79 €

Signatory Small Batch | Ben Nevis 2013–2022, 8 y.o.
Edition #11 Selected by Kirsch Import | refill Hogsheads,  
Sherry Butt Finish, 2070 Flaschen | 48,1 % vol | 0,7 Ltr. | 75 €

Signatory Vintage | Bunnahabhain 2014–2022, 7 y.o.
Un-Chillfiltered Collection | dechar/rechar Hogsheads #10588, #10600, 
#10603 | 46,0 % vol | 0,7 Ltr. | 45 €

Signatory Vintage | Deanston 2008–2022, 13 y.o.
first fill Sherry Butt #900077, 477 Flaschen | 65,7 % vol | 0,7 Ltr. | 120 €

Signatory Vintage | Imperial 1989–2022, 32 y.o.
specially selected and bottled for Kirsch Import 
Oak Cask #2076, 127 Flaschen | 49,6 % vol | 0,7 Ltr. | 695 €

Signatory Vintage | Knockando 2011–2022, 10 y.o.
Un-Chillfiltered Collection | dechar/rechar Hogsheads #306253, 
#306254, #306257 | 46,0 % vol | 0,7 Ltr. | 43 €

Signatory Vintage | Ledaig 2005–2022, 16 y.o.
refill Sherry Butt #900036, 512 Flaschen | 66,1 % vol | 0,7 Ltr. | 300 €

Signatory Vintage | Linkwood 2009–2022, 12 y.o.
Un-Chillfiltered Collection | Bourbon Barrels #34001, #34003, #34004, 
#34007 | 46,0 % vol | 0,7 Ltr. | 50 €

Signatory Vintage | Unnamed Islay 1991–2022, 30 y.o.
Bourbon Barrel #2650, 239 Flaschen | 51,6 % vol | 0,7 Ltr. | 525 €

Scotch Single Malt Circle | Balblair 10 y.o.
refill Sherry Hogshead #637 | 57,4 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

Spahns Scotchwarehouse | Glenshiel 10 y.o.
56,2 % vol | 0,7 Ltr. | 65 €

Spahns Scotchwarehouse | Strathmill 11 y.o.
58,9 % vol | 0,7 Ltr | 74 €

The Whisky Chamber | Annandale 2015, 7 y.o.
peated Bourbon Barrel #447 | 61,0 % vol | 0,5 Ltr. | 65€

The Whisky Chamber | Speyside Secret 2011, 10 y.o.
Amarone Barrique #800842 | 59,1 % vol | 0,5 Ltr. | 64€

Toms Whisky & Spirits TWS 3 | Glenburgie 2010–2021 11 y.o.
Islay Sherry Cask Finish, 100 Flaschen | 55,4 % vol | 0,7 Ltr. | 79 €

Voodoo | The Bloody Sacrifice – Peated 10 y.o.
first fill Amarone Wine Barriques, 526 Fl. | 49,1 % vol | 0,7 Ltr. | 120 €

Voodoo | Coven of Resurrection 13 y.o.
first fill Red Wine Casks | 57,8 % vol | 0,7 Ltr. | 55 €

Voodoo | Mask of Death 10 y.o.
Virgin Oak, first fill Bourbon Barrels, 1267 Fl. | 51,0 % vol | 0,7 Ltr. | 62 €

Voodoo | The Dancing Cultist 12 y.o.
first fill Red Wine Casks, 1207 Flaschen | 50,5 % vol | 0,7 Ltr. | 70 €
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Voodoo | The Nailed Puppet – Lightly Peated 11 y.o.
first fill and second fill Bourbon Barrels | 48,6 % vol | 0,7 Ltr. | 65 €

Voodoo | The Rusty Cauldron – Peated 11 y.o.
refill Sherry Butts, first fill Lafitte Wine Barriques, 1251 Flaschen 
54,0 % vol | 0,7 Ltr. | 100 €

Whisky³ | Ledaig 2005–2021, 16 y.o.
abgefüllt für Flickenschild (Itzehoe), Schlüter’s Genießertreff (Wülfrath), 
Whiskyhort (Oberhausen)  
Bourbon Cask #300330 | 54,2 % vol | 0,7 Ltr. | 155 €

WHISKY FOR LIFE Own Bottlings | „CLADDIE“ 10 y.o.
Bruichladdich Dist., Bourb. Cask #1499, 60 Fl. | 56,5 % vol | 0,7 Ltr. | 79 €

WHISKY FOR LIFE Own Bottlings | Blended Malt „UNITY“ 19 y.o.
Sherry Butt, Cask Strength, 163 Flaschen | 45,8 % vol | 0,7 Ltr. | 119 €

Whiskytales | Craigellachie 14 y.o.
Bourbon Cask | 57,6 % vol | 0,5 Ltr. | 59 €

Whiskytales | North British 11 y.o.
Bourbon Cask | 56,5 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

IRISH WHISKEY
Dingle Distillery Single Cask 2014–2022, 8 y.o.

Pedro Ximénez Sherry Cask, 312 Flaschen | 59,7 % vol | 0,7 Ltr. | 155 €

Dingle Fifth Single Pot Still Release
Bourbon Casks | 46,5 % vol | 0,7 Ltr. | 95 €

Shortcross Rye & Malt Whiskey
Virgin Chinkapin Casks, Bourbon Casks | 46,0 % vol | 0,7 Ltr. | 70 €

Teeling Single Pot Still 
Sherry Cask | 60,8 % vol | 0,7 Ltr. | 90 €

The Pogues – Triple Distilled Irish Whiskey
Bourbon Casks | 40,0 % vol | 0,7 Ltr. | 24 €

The Pogues – Single Malt Whiskey
Bourbon Casks | 40,0 % vol | 0,7 Ltr. | 23 €

Waterford Ballyroe: Edition 1.1
Irish Single Malt Whisky | 50,0 % vol | 0,7 Ltr. | 70 €

Waterford Broomlands: Edition 1.1
Irish Single Malt Whisky | 50,0 % vol |0,7 Ltr. | 70 €

Waterford Broomlands: Edition 1.2
Irish Single Malt Whisky | 50,0 % vol | 0,7 Ltr. | 70 €

DEUTSCHER WHISKY
Brigantia – Classic Single Malt Whisky 4 Jahre

43,0 % vol | 0,7 Ltr. | 50 €

Brigantia – Islay Single Cask Single Malt Whisky 4 Jahre
58,5 % vol | 0,7 Ltr. | 70 €

Brigantia – MS Schwaben Single Malt Whisky 5 Jahre
45,0 % vol | 0,7 Ltr. | 80 €

deutsche-whiskys.de – „Whisky 66“, 5 Jahre
Single Malt Whisky, 66 Flaschen | 55,3 % vol | 0,5 Ltr. | 40 €

Eifel Whisky – Arthur Bell Edition, 7 Jahre
Single Rye Malt Belt, 160 Flaschen | 53,0 % vol | 0,35 Ltr. | 35 €

ElsBurn Iberica – Exclusive 2022 Edition
bottled for Kirsch Import | first fill Sherry Casks, first fill Malaga Casks, 
first fill Port Casks, 1366 Flaschen | 58,8 % vol | 0,7 Ltr. | 90 €

ElsBurn Italian Connection – Exclusive 2022 Edition
bottled for Kirsch Import | first fill Amaraone Casks, Marsala Casks, 
1292 Flaschen | 55,1 % vol | 0,7 Ltr. | 89 €

ElsBurn The Journey 2022
Sherry, Port, Madeira, Marsala, Málaga und Grand Cru Bordeaux Casks 
43,0 % vol | 0,7 Ltr. | 50 €

Fading Hill Single Malt Edition 01/2022, 5 Jahre
Bourbon, Portwein, Oloroso Sherry + Virgin American Oak Casks, 
1200 Flaschen | 46,0 % vol | 0,7 Ltr. | 55 €

Feinbrennerei Sasse Straight Rye Whisky 5 Jahre
48,0 % vol | 1,0 Ltr. | 95 €

scriptor-GOLD
geblendeter Whisky | 43,0 % vol | 0,35 Ltr. | 25 €

SILD Single Malt Whisky – Triple Cask
Sherry-, Portwein und Weinfässer | 44,0 % vol |0,7 Ltr. | 60 €

The Nine Springs Festival Whisky 2022, 7 Jahre
Moscatel + Madeira Cask Finish Fass #618/619 | 427 Flaschen  
48,0 % vol | 0,5 Ltr | 69 €

The Nine Springs Peated Breeze Edition Madeira Cask, 5 Jahre
Madeira Cask Finish Fass #389/390, 850 Fl. | 48,0 % vol | 0,5 Ltr | 54 €

The Nine Springs Single Cask Selection Port Wine, 6 Jahre
Port Wine Cask # 1 | 1050 Flaschen | 48,0 % vol | 0,5 Ltr | 54 €

Whesskey® – Peated Chocolate 47 
Single Malt Whisky | 47,0 % vol | 0,5 Ltr. | 75 €
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Alle Preise sind ungefähre Angaben je Flasche und auf ganze Euro aufgerundet. Sie basieren auf dem Durchschnitt redaktionell ermittelter Endkundenangebote oder der UVP für den Handel.
n.b.: bei Listenschluss noch nicht bekannt | Alle Preisangaben sind rein informatorisch. Es handelt sich nicht um Verkaufsangebote.

Anzeige

Jetzt Online-Shop besuchen!

Ihr Spezialist für japanischen Whisky
mehr als 100 Whiskys aus Japan ab Lager verfügbar
ständig neue Sonderabfüllungen und Raritäten
mehr als 20 verschiedene Marken im Direktimport

WHISK(E)Y AUS ALLER WELT

Australien
Whisky Druid | Starward 2017–2022

charred Red Wine Barrique #10583, 277 Fl. | 56,8 % vol | 0,7 Ltr. | 90 €

Amerika (USA)
Axt and the Oak – Bourbon 

46,0 % vol | 0,7 Ltr. | 76 €

Axt and the Oak – Cask Strengt Bourbon 
54,4 % vol | 0,7 Ltr. | 115 €

Axt and the Oak – Rye
49,0 % vol | 0,7 Ltr. | 86 €

Boulder „Colorado“ Straight Bourbon Whiskey 
42,0 % vol | 0,7 Ltr. | 42 €

Boulder „New American“ Single Malt Whiskey
46,0 % vol | 0,7 Ltr. | 59 €

WhistlePig Estate Oak Rye 15 y.o.
Straigth Rye Whiskey, Virgin Oak Casks, Vermont Oak Cask Finish 
46,0 % vol | 0,7 Ltr. | 217 €

WhistlePig Old World Rye 12 y.o.
virgin Oak Casks, Madeira, Sauternes & Port Casks Finish 
43,0 % vol | 0,7 Ltr. | 119 €

WhistlePig Small Batch Rye 10 y.o.
Blend of Straigth Rye Whiskeys, Virgin Oak Casks, Bourbon Casks  
50,0 % vol | 0,7 Ltr. | 78 €

Indien
Kamet

Single Malt Whisky, Bourbon Casks, French Wine Casks, Sherry Casks 
46,0 % vol | 0,7 Ltr. | 43 €

Japan
Gaiaflow Blended M

Blended World Whisky | 48,0% vol | 0,7 Ltr. | 99 €

Kansosuke Artist Edition #001
Single Malt Whisky | 50,0 % vol | 0,7 Ltr. | 139 €

Mars Tsunuki 2022 Edition
Single Malt Japanese Whisky | 50,0 % vol | 0,7 Ltr. | 140 €

Nikka Miyagikyo Grande
Single Malt Whisky | 48,0 % vol | 0,7 Ltr. | 85 €

Nikka Yoichi Grande
Single Malt Whisky | 48,0 % vol | 0,7 Ltr. | 85 €

Shosho 2021 – Akkeshi Blended World Whisky
Mizunara, Bourbon + Sherry Casks | 48,0 % vol | 0,7 Ltr. | 169 €

Suntory Hibiki Japanese Harmony Blossom Harmony 2022
Blended Whisky | 43,0 % vol | 0,7 Ltr. | 99 €

Yamazaki Limited Edition 2022
Single Malt Whisky | 43,0 % vol | 0,7 Ltr. | 99 €

Yuza Destillery First Edition
Single Malt Whisky | 61,0 % vol | 0,7 Ltr. | 129 €

Schweden
Smögen 9 y.o. – 90 Proof

first fill Bourbon Barrels | 51,4 % vol | 0,5 Ltr. | 75 €

Schweiz
Langatun Arínzano Cask Finish, 5 y.o.

Arínzano Red Wine Casks, 498 Flaschen | 49,1 % vol | 0,5 Ltr. | 65 €

Langatun Cigar Malt – Batch 151/02/22, 5 y.o.
Chardonnay + Sherry Casks | 45,6 % vol | 0,5 Ltr. | 58 €

Langatun Old Crow – Peated
Oak Casks | 46,0 % vol | 0,5 Ltr. | 55 €

Langatun Old Deer
Chardonnay Casks + Sherry Casks | 46,0 % vol | 0,5 Ltr. | 44 €

Spanien
Embrujo de Granada 9 y.o.

Pedro Ximènez Cask | 40,0 % vol | 0,7 Ltr. | 43 €

Taiwan
KAVALAN Triple Sherry Cask

40,0 % vol | 0,7 Ltr. | 79 €

DESTILLERIE KAMMER-KIRSCH GMBH | HARDTSTRASSE 35-37 | 76185 KARLSRUHE | TELEFON 0721.955510 | WWW.KAMMER-KIRSCH.DE



Anzeige

DESTILLERIE KAMMER-KIRSCH GMBH | HARDTSTRASSE 35-37 | 76185 KARLSRUHE | TELEFON 0721.955510 | WWW.KAMMER-KIRSCH.DE
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Ladengeschäfte  
(fast immer mit Terminen für Tastings, teilweise 
mit Webshop, Infos auf der jeweiligen Webseite)

Whisky & Genuss Dresden 
01067 Dresden | www.whisky-genuss-dresden.de

Leipziger Whisky Kontor 
04288 Leipzig | www.leipziger-whisky-kontor.de

feinBrand Taucha 
04425 Taucha | www.feinbrand-taucha.de

Schottischer Whisky Shop  
06536 Berga | www.schottischerwhisky.com

Fa. Benno Trampel 
07570 Weida | Markt 12

Scotland-and-Malts 
16225 Eberswalde | www.scotland-and-malts.com

Whisky-Wein-Tabak Königsmann 
17235 Neustrelitz | Strelitzer Straße 52

Stralsunder Whiskyhaus am Ozeaneum 
18439 Stralsund | www.faszination-stralsund.de

Whisky and more 
19055 Schwerin | www.whiskyandmore.com

The Whisky Warehouse No. 8 
21435 Stelle | www.whiskyw.de

Whisky Südholstein 
21514 Büchen | www.whiskysuedholstein.de

Weinquelle Lühmann 
22087 Hamburg | www.weinquelle.com

Flickenschild GmbH & Co KG 
25524 Itzehoe | www.whizita.de

Sylter Trading GmbH 
25980 Sylt | www.sylter-trading.de

Whisky-Shop Lüneburger Heide 
29633 Munster | www.whiskyundwild.de

Ahrens Zuhause (Filiale) 
31785 Hameln | www.ahrens-zuhause.de

Ahrens Zuhause (Stammhaus) 
32676 Lügde | www.ahrens-zuhause.de

Malts of Scotland 
33100 Paderborn | www.malts-of-scotland.com

Whiskygraf 
36341 Lauterbach | www.whiskygraf.de

Whiskywelt Burg Scharfenstein 
37327 Leinefelde-Worbis 
www.whiskywelt-burg-scharfenstein.de

Alles Füllbar 
38855 Wernigerode | www.alles-fuellbar.de

Rolf Kaspar GmbH 
40591 Düsseldorf | www.kaspar-spirituosen.de

McWhisky.com 
41464 Neuss | www.mcwhisky.com

Orthmann Weine GmbH 
42105 Wuppertal | www.orthmann-weine.de

Schlüter’s Genießertreff 
42489 Wülfrath | www.schlüters-geniessertreff.de

Whisky Square 
42799 Leichlingen | www.whisky-square.de

Julius Meimberg GmbH 
44623 Herne | www.julius-meimberg.de

Rolf Kaspar GmbH 
45138 Essen | www.kaspar-spirituosen.de

Steeler Whisky Fass 
45276 Essen | www.steeler-whisky-fass.de

Café Z. Blankenstein 
45527 Hattingen | Hauptstraße 1

Destillerie & Brennerei Heinrich Habbel 
45549 Sprockhövel | www.habbel.com

Minor-Whisky im Weinhandel „entdeckerweine“ 
45964 Gladbeck | www.minor-whisky.com

Whiskyhort 
46045 Oberhausen | www.whiskyhort.com

Anam na h-Alba 
46149 Oberhausen | www.anamnahalba.com

Goertsches Destillerie & Weinhandlung 
47906 Kempen | www.goertsches.de

Whisky Dungeon 
48143 Münster | www.whiskydungeon.com

Dagmar Brockmann Tabak . Zigarren . Whisky 
49074 Osnabrück | www.tabak-whisky-brockmann.de

Cadenhead’s Whisky Market 
50939 Köln | www.cadenheads.de

Postert Whisky 
51061 Köln | www.postertwhisky.de

Whisky-Land 
52146 Würselen | www.whisky-land.de

Your Whisky Project 
55291 Saulheim | www.your-whisky.com

Der Whiskykeller 
55606 Bruschied | www.whiskykeller.de

Whisky for Life 
60311 Frankfurt | www.whiskyforlife.de

Whisky Spirits 
60594 Frankfurt | www.whiskyspirits.de

Die Genussverstärker 
63067 Offenbach | www.die-genussverstaerker.de

Toms Whisky & Spirits 
63150 Heusenstamm | www.tomswhisky.de

Spirit of Scotland 
63500 Seligenstadt | www.spirit-of-scotland.de

Dudelsack – Whisky & More 
63739 Aschaffenburg | Treibgasse 6

Royal Spirits 
63739 Aschaffenburg | www.royalspirits.de

Feingeist GmbH 
63776 Mömbris | www.fein-geist.de

The Mash Tun 
64572 Büttelborn | www.mash-tun.de

Mebold GmbH 
64646 Heppenheim | www.mebold.de

Spahns Scotchwarehouse 
64807 Dieburg | www.scotchwarehouse.de

Vinea Mundi 
66557 Illingen | www.vinea-mundi.com

Rauchzeichen, Zigarre – Pfeife – Spirituosen 
66606 St. Wendel | Balduinstraße 56

Alba Whisky Shop 
66976 Rodalben | www.alba-whisky-shop.de

The Cottage – Whiskyfachgeschäft & Irish Shop  
67657 Kaiserslautern | www.thecottage-kl.de

Buchhandlung Schwarz auf Weiß GmbH 
68199 Mannheim | www.seitenzahl.com

Rauch & Torf – Zigarren & Whisky 
68199 Mannheim | www.rauchundtorf.de

Buchhandlung Schwarz auf Weiß GmbH 
68519 Viernheim | www.seitenzahl.com

FACHHANDEL nach Postleitzahl

Fachgeschäft, Tastings, Events
www.alte-brennerei-holz.de

Schulstr. 5, 71083 Herrenberg

Du findest uns auf
www.deinwhisky.de

Dein Spezialist für
unabhängige Abfüller.

Anzeigen
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Bestwhisky 
70197 Stuttgart | www.best-whisky.de

Weinhaus Alte Brennerei 
71083 Herrenberg | www.alte-brennerei-holz.de

Mebold GmbH 
72458 Albstadt-Ebingen | www.mebold.de

Whisky Stube 
74172 Neckarsulm | www.whiskystube.de

Getränkefachmarkt Scherer e.K. 
75031 Eppingen | www.getraenke-scherer.de

Mebold GmbH 
78628 Rottweil | www.mebold.de

Weinhaus Dreher 
79312 Emmendingen | www.dreherwein.de

Mike’s Whiskey-Handel 
80331 München | www.mikes-whiskeyhandel.de

Sieberts Whiskywelt München 
81241 München | www.sieberts-whiskywelt.de

Leuchtturm Erding – Whisk(e)y, Rum & mehr 
85435 Erding | www.leuchtturm-erding.de

Isle of Skye 
86150 Augsburg | www.isle-of-skye-online.de

Granvogls Whiskyshop 
86551 Aichach | www.granvogls-whiskyshop.de

Lucas Genuss Company 
86609 Donauwörth | www.whiskyliebe.de

Spiegel’s Genusstreff 
87435 Kempten | www.spiegels-genusstreff.de

Whisky & Stone 
87488 Betzigau | www.whisky-stone.de

7even Hills – Whisky & Friends 
87770 Weinried | www.7evenhills.de

Wein & Genuss GmbH 
89129 Langenau | www.wein-genuss.de

WhiskyBaron 
90419 Nürnberg | www.whisky-baron.de

Gradls Whiskyfässla 
90475 Nürnberg | www.whiskyfaessla.de

The Whisky Lounge 
90562 Heroldsberg | www.thewhiskylounge.de

Scotch Broth Whisky & Whiskyakademie 
90762 Fürth | www.whisky-akademie.de

Michels Whisky Kontor 
91522 Ansbach | www.michels-whisky-kontor.de

The Whisky-Corner 
92278 Illschwang | www.whisky-corner.de

Whisky and Talk 
92543 Guteneck | www.whisky-and-talk.de

Spezialitäten Meier 
93413 Cham | Rosenstraße 6

Scotland’s Glory 
97080 Würzburg | www.scotlands-glory.de

Whisky Garage 
97638 Mellrichstadt | www.whiskygarage.de

Die Whiskyquelle 
98593 Floh-Seligenthal | www.diewhiskyquelle.de

Online-Händler (nur Webshop)

deinwhisky.de 
14929 Treuenbrietzen | www.deinwhisky.de

Whisky Erlebnis 
26135 Oldenburg | www.whisky-erlebnis-ol.de

Cologne Barrel 
51143 Köln-Porz | www.cologne-barrel.com

CaptainScotch.de 
53225 Bonn | www.captainscotch.de

African Spirits 
63607 Wächtersbach | www.african-spirits.de

Irish Whiskeys 
63691 Ranstadt | www.irish-whiskeys.de

Whiskytales 
67826 Hallgarten | www.whiskytales.de

jwhisky.de 
81679 München | www.jwhisky.de

Bars und Restaurants
No. 2 – Die Altstadtkneipe 
04509 Delitzsch | Mühlstraße 2

Whisky Dungeon 
48143 Münster | www.whiskydungeon.com

Dead End Bar 
63739 Aschaffenburg | www.deadend.de

Villa Konthor – Whisky, Chocolate, Wine 
65549 Limburg an der Lahn | www.villakonthor.de

Switch – Die Cocktail Bar 
65795 Hattersheim | www.switch-diecocktailbar.de

Gelbes Haus Nürnberg 
90429 Nürnberg | www.gelbes-haus.de

Destillerien
Number Nine Spirituosen Manufaktur GmbH 
37339 Leinefelde-Worbis

Destillerie & Brennerei Heinrich Habbel 
45549 Sprockhövel | www.habbel.com

Brennerei Henrich 
65830 Kriftel | www.brennerei-henrich.de

Destillerie Ralf Hauer 
67098 Bad Dürkheim | www.sailltmor.de

Palatinatus Whisky Destillerie 
67273 Weisenheim a. B. | www.destillerie-sippel.de

Nordpfälzer Edelobst & Whisky Destille 
67722 Winnweiler | www.nordpfalz-brennerei.de

finch® Whiskydestillerie 
72535 Heroldstatt | www.finch-whisky.com

SinGold Brand GmbH 
86517 Wehringen | www.singold-whisky.de

Tasting-Anbieter (nur Tastings)

My Whisky Port 
34593 Knüllwald | www.my-whisky-port.com

The Spirits Alchemist 
44797 Bochum | www.thespiritsalchemist.com

Maltanorak – Michael Pauli 
65835 Liederbach | lochlomondmike@gmail.com

MyWhiskySky 
67487 Maikammer | www.my-whisky-sky.de

Whisky ’n’ Hike 
67434 Neustadt a. d. Weinstr. | www.whiskynhike.de

Cask Upcycling
Whiskyfässer.com 
18299 Laage | www.whiskyfässer.com

Hier gibt es neben Whisk(e)y auch den Highland Herold. Viele weitere Adressen, unter 
denen man zwar keinen Highland Herold, aber trotzdem Whisk(e)y bekommt, gibt es auf 
www.highland-herold.de/fachhandel. 

Cologne Barrel AZ HH2021_Braun 01.qxp_Layout 1  25Anzeigen
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Alle Preisangaben sind rein informatorisch und auf dem Stand bei Redaktionsschluss. Es handelt sich nicht um Verkaufsangebote. 
Prüfen Sie Website des jeweiligen Anbieters vorab auf Preis- und Treminänderungen oder andere aktuelle Informationen.

Informieren Sie sich auf den offiziellen Webseiten, ob die Messen und 

Veranstaltungen wie geplant stattfinden. Und bleibten Sie gesund!

Eventkalender der Whisky Experts
Der Kalender der Whiskyexperts listet in der Kategorie „Virtual Event“ 

auch Online-Veranstaltungen. | www.whiskyexperts.net

Whisky & Genuss Dresden | Betreutes Trinken...
...und andere Whiskyveranstaltungen. Das betreute Trinken findet an 

jedem Freitag statt und es ist nötig zu reservieren. Tastings mit ver-

schiedenen Themen werden auch in der Whiskybahn durch Dresden 

angeboten. Die Fahrt dauert etwa 3,5 Stunden und kostet  

59,90 € inkl. Glas. | www.whisky-genuss-dresden.de/veranstaltungen

Whisky Spring | 08.–10. Juli 2022 
Die Frühjahrsmesse ist auf diesen Termin verschoben worden, wieder 

als Open-Air-Veranstaltung im Garten des Schwetzinger Schlosses.  

Tageskarte inklusive Glas: Freitag 13 €, Samstag 15 €, Sonntag 12 € 

www.whisky-spring.de

Röhner Highland Games | 06.–07. August 2022 
Die sportlichen Wettkämpfe in der Gemeinde Birx werden eingerahmt 

von Marktständen mit Speis und Trank und Lagerleben in Gewandung.

www.rhoenerhighlandgames.de

Spirits Vogtland | 19.–20. August 2022 
Das Team von Angel’s Share Whisky veranstaltet die Whisky-, Gin-, 

Rum- und Zigarren-Messe in Greiz in Mitteldeutschland, als Open-

Air-Veranstaltung in Pavillons auf dem Gelände des Schloßgartens. 

Vorverkauf über Eventim, Tageskarte: 12,34 €

www.angelsshare-whisky.de

Just Whisky Hamburg | 26.–27. August 2022
Neue Messe auf der es ausschließlich Whisky zu verkosten gibt, sei 

es als Single Malt Scotch Whisky, Irish Pot Still Whiskey, Whisky aus 

Scandinavien, Indien, Japan, Taiwan oder aus Deutschland. Ver-

anstaltet im historischen Speicher am Kaufhauskanal von 1827, im 

Binnenhafen von Hamburg-Harburg. Tageskarte inklusive Glas: 10 €

www.just-whisky-hamburg.de

Köpenicker Whiskyfest | 02.–03. September 2022
Das Whiskyfest in Köpenicks Altstadt in Berlin wird 10 Jahre alt. In 

der freiheit fünfzehn wird das Jubiläum gefeiert. Tageskarte ab 13 € 

www.koepenicker-whiskyfest.de

Finest Spirits Festival | 02.–04. September 2022
Im MVG Museum in München geht es an diesem Wochenende um 

feine Geister. | Tageskarte inklusive Glas und 4 Gutscheine à 1 cl: 21 € 

www.finest-spirits.de

Whisky Messe Wuppertal | 03.–04. September 2022
Von großen Whiskybrennereien bis hin zu kleinen Manufakturen sind 

über 20 deutsche Whiskyproduzenten in den Wuppertaler Elba-Hallen 

zu finden. Außerdem gibt es dieses Jahr einige Gastländer, wodurch 

das Angebot um deren Whiskys erweitert wird. 2-Tageskarte inklusive 

Glas: 14,50 € | www.whiskymessewuppertal.de

Whiskyherbst | 09.–10. September 2022
Dieses Jahr wieder in der Malzfabrik in Berlin Tempelhof. Neben  

dem üblichen Ausschank an den Ständen der Aussteller, werden auch 

diverse Tastings angeboten. Tageskarte inklusive Glas: 15 €,  

Kombikarte für beide Tage 25 € | www.whisky-herbst.de

TASTINGS & EVENTS

Anzeigen

Vormerken!
Freitag, 26.08.2022
Samstag, 27.08.2022
1. Just Whisky Hamburg im
Speicher am Kaufhauskanal

Kartenvorverkauf unter
www.just-whisky-hamburg.de 

oder
www.whisky-warehouse.net

Das Warten hat ein Ende:
Freitag, 23.9.22 
16.00 – 22.00 Uhr
Samstag, 24.9.22
12.00 – 19.00 Uhr

Festung Rüsselsheim

Verkauf nur an der Tageskasse!

Infos und Termin-Updates:
whiskymesse-ruesselsheim.de

Besuchen Sie uns auch auf

TAGESKARTE 10€ inkl. Nosing-Glas



Anzeige

Whisky Palatina | 16.–17. September 2022
Nach dem Erfolg 2021 öffnet die Whiskymesse in Einselthum in der 

Pfalz auch dieses Jahr wieder ihre Tore. Robin Laing, bekannt als der 

Whisky-Barde, wird erneut die Tastings „Whisky & Music“ live beglei-

ten. Tagekarte inklusive Glas: 7,50 € | www.whisky-palatina.de

Whiskymesse Rüsselsheim | 23.–24. September 2022
Im Gewölbekeller der Festungsanlage in Rüsselsheim. Gleicher Ort 

wie in 2019 und wieder am Freitag und Samstag, falls eine Indoor-

Messe möglich ist. | www.whiskymesse-ruesselsheim.de

Whisk(e)y Pur Festival | 08.–09. Oktober 2022
Nach Jahren des Exils in der benachbarten Stadthalle und Zwangs-

pause durch Corona, findet die Whiskymesse auch dieses Jahr wie-

der im Schloss Johannisburg statt.Tageskarte inklusive Glas: 10 € 

www.whisky-pur-festival.de

Aquavitea | 29.–30. Oktober 2022
Die größte Spirituosen-Messe des Ruhrgebietes in der Stadthalle in 

Mülheim an der Ruhr mit einem Schwerpunkt auf Whisky.

Tageskarte inklusive Glas: 12 € | www.whiskymesse.eu

Whisky & Tobacco Days | 29.–30. Oktober 2022
Crossover-Messe für Whisky und Tabak in der Stadthalle Hofheim.

Tageskarte inklusive Glas: 10 € | www.whisky-tobacco.de

Irish Whiskey Wochenende | 12.–13. November 2022
Zwölf Online-Tastings werden an diesem Wochenende angeboten.  

Vertreten durch Inhaber und Master Distiller stellen verschiedene 

irische Brennereien und Bonder ihre Whiskeys vor. Zu den einzelnen 

Verkostungen gehören sogenannte Masterclass Tasting Sets. Mehr 

Infos, Buchung und Bestellung auf: www.irish-whiskey-wochenende.de

6 Dekaden Whisk(e)y-Geschichte 
26. November 2022 um 19:30 Uhr 
Der älteste Dram an diesem Abend wurde in den 50er-Jahren abge-

füllt. Alle weiteren kommen jeweils aus den folgenden Jahrzehnten. 

Das Tasting findet im Konferenzloft in Kempen statt. Preis p. P.: 149 € 

www.whisky-konferenz.de/details/26-november-masterclass-tasting

InterWhisky | 02.–04. Dezember 2022
Etablierte Whiskymesse in Frankfurt am Main. Auch dieses Jahr wieder 

im Gesellschaftshaus im Palmengarten. Tageskarte inkl. Glas: 17 € 

www.interwhisky.de
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Die nächste Ausgabe erscheint im September:

#56 | HERBST 2022 

Dieses Heft war ein Geschenk von

Du findest uns auf

Lieferbare Ausgaben: ## 26, 29, 31, 
33, 35, 36, 41, 42, 43, 44, 45, 46, 47, 48, 
49, 50, 51, 52, 53, 54

Preis je Heft bis Ausgabe #41: 2,90 €
Preis je Heft ab Ausgabe #42:  3,90 €
(inkl. MwSt., zzgl. Versand)

Bestellung online auf:
www.highland-herold.de/shop

Anbieter: Das Whiskymagazin „The Highland Herold“ erscheint vierteljährlich im Verlag Dollinger & Stein GbR, Gutenbergstraße 5, 65830 Kriftel.


