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Vorwort
Die Welt des Whiskys und Whiskeys ist schillernd, vielfältig und international. Es dürfte 
daher wenig überraschen, dass wir uns immer wieder mit Produkten und Brennereien aus 
verschiedenen Herkunftsländern beschäftigt haben. Für diese Herbstausgabe aber keh-
ren wir zu den Quellen in Schottland zurück. Besonders Fans von Tomatin und Highland 
Park werden auf ihre Kosten kommen. 

Wobei: Nimmt man das Outfit der Highland Park Bottlings als Maßstab, so kommen 
zwischenzeitig Zweifel an der schottischen Herkunft auf. Abfüllungen, die nordischen Göt-
tern wie Odin, Thor und Freya gewidmet sind; dazu die klassischen Drachenköpfe skan-
dinavischer Langboote und Wikingerrunen auf Etiketten und Verpackungen – all das erin-
nert mich nicht an das caledonische Mutterland. Das geschickt vermarktete Thema hat 
aber einen geschichtlichen Ursprung: Sitz der Highland Park Distillery ist die Hauptinsel 
des Inselarchipels Orkney an der Nordspitze Schottlands. Vermutlich im frühen 8. Jahr-
hundert besiedelten Seeleute aus Norwegen die Inseln und herrschten dort später in 
Form eines Jarltums. Die modernen Orcadians sprechen einen ausgeprägten Dialekt des 
Schottischen und haben sich bis heute einen eigenen Lebensstil bewahrt. Die erst 2007 
offiziell angenommene Flagge der Inseln ähnelt weit eher der Norwegens als dem schot-
tischen Andreaskreuz. Spätestens bei einem Schluck des Orkney-Whiskys zeigt sich 
jedoch, was Highland Park bei allem Lokalpatriotismus ist: Single Malt Scotch Whisky.

Viel Freude wünscht Ihnen

Thorsten Herold, Herausgeber
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Whisky et cetera
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. 28–31

IMPRESSUM
The Highland Herold – Whiskymagazin | Ausgabe #56 – Herbst 2022 | Erschienen im September 2022 | Sitz d. Redaktion: Verlag Dollinger & Stein GbR, Gutenberg-
straße 5, 65830 Kriftel, Telefon: 06192 9211944, E-Mail: kontakt@highland-herold.de | Herausgeber: Thorsten Herold (th) | Redaktion (v. i. S. d. P.): Sebastian Stein (st) |  
Verantwortlich für Anzeigen: Sebastian Stein | Layout, Satz, und Grafik: Sebastian Stein | Fotos und Grafik: Philipp Rieß (ri) | Mitarbeiterin d. Ausgabe: Christina Hintze (ch) | 
Autorinnen und Autoren Wort/Bild in dieser Ausgabe: Karsten Kuske (Blindverkostung), Felix Nourney (Text, Foto), Julia Nourney (Text, Blindverkostung, Foto),  
Gudrun und Heinz Fesl (Foto), Noita Digital on unsplash.com (Foto), Werner Obalski (Text), Mario Rudolf (Text),  Ernst J. Scheiner (Text, Foto), Dr. Heinz Weinberger (Text), 
Frank Winter (Text) | Fachberatung Whisky und Destillation: Julia Nourney, Ernst J. Scheiner | Druck: Offsetdruck Ockel GmbH, Kriftel

Alle Texte, insbesondere Verkostungsnotizen, geben die persönliche Sinneswahrnehmung und Meinung des jeweiligen Verfassers wieder. | Nachdruck und elektronische  
Vervielfältigung zur eigenen Veröffentlichung nur nach vorheriger schriftlicher Zustimmung des Verlages. | Alle Preisangaben im Heft sind rein informatorisch und auf dem 
Stand bei Redaktionsschluss. Es handelt sich nicht um Verkaufsangebote. 

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 sieben Schottland-Krimis. | S. 12–15

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 Jurorin 
bei internationalen Wettbewerben. | S. 8, 11, 22, 23

Werner Obalski
Bis zum Ruhestand arbeitete er 35 Jahre als Journalist, davon 
20 Jahre als freier Autor für Fachmagazine und Tageszeitun-
gen. Hauptthemen: Bars, Cocktails, Spirituosen, mit Schwer-
punkt Whisk(e)y. Zudem leitete er Reisen durch Brennereien in 
Schottland und moderierte Whisk(e)ytastings. | S. 18–21

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. 32–37

Am 1. Oktober dieses Jahres erscheint die 18. Ausgabe 
des Malt Whisky Yearbook. Als Herausgeber verarbeitet 
der schwedische Whiskyautor Ingvar Ronde seit 2006 
die Ergebnisse seiner Recherchen in eigenen Texten und 
verbindet diese mit Artikeln anderer Fachleute (beispiels-
weise Gavin D. Smith, Ian Wisniewski, Johanne McInnis, 
Kristiane Sherry) zu einem Rückblick auf das vergangene 
Whiskyjahr. Das Werk dokumentiert 774 Malt-Whisky-
Brennereien weltweit und enthält mehr als 200 Verkos-
tungsnotizen. Die neue Ausgabe wird als Softcover mit 
292 Seiten für rund 25 Euro im Buchhandel oder auf 
www.maltwhiskyyearbook.com erhältlich sein. /st

Bild: Ingvar Ronde

WHISKYJAHR
IM ÜBERBLICK

Whisky et cetera

Karsten Kuske
Der IHK-Barmeister ist ebenfalls Diplom-Biersommelier 
und WSET Certified Educator in Wine & Spirits, außerdem 
bestand er die Prüfung zum Cognac Educator vor dem BNIC. 
In seiner Barschule Rhein-Main bietet er neben beruflicher  
Aus- und Fortbildung auch regelmäßig Tastings an. | S. 22, 23

Felix Nourney
Seit 2015 arbeitet er hauptberuflich mit Spirituosen, seine 
Schwerpunkte liegen dabei auf Gin und Whisk(e)y. Als freier 
Destillateur sowie Spirits and Distillery Consultant ist er 
sowohl für Brennereien in Deutschland, als auch für Hersteller 
in Irland und Indien tätig. | S. 24–27

Mario Rudolf
Der Schreiner, Brauer und Mälzer sowie Diplom-Braumeister 
der TU München war im Brauereibereich zuletzt als technischer 
Leiter tätig. Während der Bauphase der St.-Kilian-Brennerei 
wechselte er nach Rüdenau, erlernte das Brennerhandwerk 
und ist seit 2015 der dortige Master Distiller. | S. 16–17
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DIE RICHTIGE WÜRZE
Saucen, Dips & Marinaden, das neue Werk des Whiskyfans und Koch-
buchautors Frank Winter (Schottisch kochen, siehe Ausgabe #55) 
befasst sich – wie bereits der Titel verspricht – mit den geschmacklich 
prägenden Beigaben von Gerichten. Diese bereichern nicht nur die Grill-
saison, wie Winter im Vorwort betont: „Marinaden und Rubs kommen 
vor dem Garen von Fleisch und Fisch ins 
Spiel. Steht das Essen auf dem Tisch, 
sind draußen wie drinnen Aromabutter, 
Aromaöl, BBQ-Soßen, Grillsoßen und 
Ketchups die Stars.“

In luftigem Layout mit ausdrucksstar-
ker Typografie wird jeweils ein Rezept 
mit gegenüberliegendem Bild auf einer 
Doppelseite präsentiert. Die appetitli-
chen Fotos schaffen eine durchgängige 
Bildbegleitung aus einem Guss.

Für drei Marinaden aus dem Buch 
empfiehlt uns Frank Winter die neben-
stehenden Kombinationen und dazu 
passende Whiskys. /st

Schmackhaft kombiniert

Fleischmarinade (S. 11) für Rindersteaks,  
als Beilage Potato Wedges und Zucchini-Scheibchen, 

dazu passt die Allround-BBQ-Soße (S. 36).  
Whiskyempfehlung: Bunnahbahain 12 yo oder  

Hinch’s Imperial Stout Cask Finish

Geflügelmarinade (S. 12) für Putenschnitzel  
mit Basmati-Reis und Erbsen,  

dazu passt ein Sommer-Chutney (S. 79). 
Whiskyempfehlung: Jura 12 yo oder  

Rebel Yell Cognac Finish

Fischmarinade (S. 15) für Lachsfilets,  
dazu Pellkartoffeln und Rucola-Salat,  

außerdem passen Paprika-Pickles (S. 84).  
Whiskyempfehlung: Glenfarclas 10 yo oder  

Glendalough Calvados Cask Finish

Saucen, Dips & Marinaden  

von Frank Winter 

Jan Thorbecke Verlag (2022) 

Hardcover (19 × 19 cm), 88 Seiten 

ISBN: 978-3-7995-1533-7 | 16,00 €

Anzeige

Der Geschmack Irlands kommt zu dir nach Hause!

www.irish-whiskey-wochenende.de

Irish Whiskey Wochenende

12. & 13. November 2022  |  Live-Tastings  |  Tasting Sets ab sofort verfügbar
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DIE REISE DER MALZFREUNDE
Maltfriend’s Journey ist ein im September 2022 im Handel erschie-
nenes Brettspiel. Wir konnten das einfach zu lernende und stimmig 
illustrierte Spiel vorab testen. Der Regeltext ist sehr kurz gehalten, 
so kommen beim Spielen manchmal Fragen auf, die in der Anlei-
tung nicht beantwortet werden. Die Spielenden sollten sich also 
darauf einstellen, diese einvernehmlich zu klären. Darauf wird in 
der Anleitung auch hingewiesen. 

Das ansprechend gestaltete Spielbrett zeigt Schottland im Vik-
torianischen Zeitalter, aufgeteilt in sieben Whiskyregionen (die 
Highlands sind in Nord und Süd unterteilt). Ziel des Spiels ist es, 
am schnellsten in jeder Region eine Destillerie zu bauen. Alternativ 
können nach einer von den Spielenden festgelegten Zeit Punkte 
für gebaute Destillerien gezählt werden. Als Währung und zur Mar-
kierung, dass eine Destillerie gebaut wurde, werden kleine Holz-
fässer genutzt. Jeder Zug beginnt mit dem Werfen eines sechs-
seitigen Würfels. Danach zieht man je nach Würfelergebnis von 
Ort zu Ort. Dabei kostet die Bewegung über die Straßen ein Auge 
je Schritt, mit der Eisenbahn zwei Augen und mit dem Schiff drei 
Augen. So kann es passieren, dass man mehrere Runden auf einer 
Insel festsitzt, weil man nicht hoch genug würfelt. Auf besonderen 
Felder darf man vom Kartenstapel ziehen, in dem sich die Bau-
Lizenz-Karten befinden, die benötigt werden, um eine Destillerie 
zu errichten. Im selben Stapel befinden sich auch die sogenannten 
Malt-Moment-Karten, welche die Situation auf dem Spielfeld vor- 
oder nachteilig verändern. Beim Spiel zu fünft oder zu sechst ist 
es sinnvoll, nach Punkten zu spielen, da es in vielen Regionen nur 
vier Brennerei-Orte gibt. 

In der Box befinden sich ein 50 × 70 cm großes Spielbrett, 
104 Spielkarten, 70 Holzfässer, sechs Spielfiguren, ein Würfel und 
eine Spielanleitung. Maltfriend’s Journey ist im Whiskyfachhandel 
oder direkt auf www.maltfriend.de für etwa 70 Euro erhältlich. /ri

Whisky et cetera

Foto: Sebastian Stein

Find us on Facebook
www.facebook.com/whiskymerch

Powered by Spreadshirt
Project of Highland Herold
Design by FederFuchs.com

WWW.WHISKYMERCH.DE
MEHR WHISKY ALS DU TRAGEN KANNST!

Anzeige WhiskyMerch HH#52_01.qxp_Layout 1  24.08.21  17:25  Seite 1

Fotos: Philipp Rieß | Spielkarte u. -karton: CD Werbeagentur GmbH
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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“
21. Okt.: Interaktives Online-Tasting quer durch Deutschland
28. Okt.: Tasting im Roten Schloß bei den Freiherren v. Berlichingen 
18. Nov.: Interaktives Online-Tasting quer durch Deutschland
02. Dez.: Interaktives Online-Tasting „deutsche Whiskys“
weitere Tastings, Infos und Buchung auf: www.whiskystube.de

THERE AND BACK AGAIN

Der Panoramakalender des Fotografenpaares Gudrun und 
Heinz Fesl (www.heinz-fesl.de) feiert seinen 20. Geburtstag: 
Zum Jubiläum gibt es den gewohnt hochwertigen Kalender mit 
einer zusätzlichen Doppelseite für Januar 2024. Alle Monate zei-
gen neue Motive aus Schottland von Landschaften und Destille-
rien unter anderem Aufnahmen von Bereichen, zu denen Besu-
cher normalerweise keinen Zutritt haben, wie zum Beispiel aus 
der Speyside Cooperage. 

Der Panoramakalender ist auf schwerem Papier (250 g/m²) 
gedruckt, mit Spiraldraht gebunden und mit Hängebohrungen 
versehen, sodass er aufgeklappt die Wand zieren kann. Die 
beiden Bilder oben zeigen jeweils eine offene Doppelseite, links 
Januar, rechts Februar 2023. Darunter ist das Cover zu sehen. 
Der Kalender There and back again – Schottland 2023 hat geöff-
net eine Größe von 49 × 45 cm und kostet rund 35 Euro. Neben 
dem Panoramakalender gibt es auch wieder den Tischkalender 
Treasures of Scotland 2023 in der Klappbox aus Kunststoff (Bild 
ganz unten). Der Tischkalender ist beidseitig bedruckt, sodass 
entweder Landschaften oder Whiskymotive aufgestellt wer-
den können. Im handlichen 19 × 11-cm-Format kostet er etwa 
11 Euro. Erhältlich sind beide Kalender im Whiskyfachhandel. /ri Bilder: Gudrun und Heinz Fesl
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TRADITIONAL ENTRY PROOF

„Weil das die Schotten schon ganz lange so machen, und die 
müssen es ja wissen“, ist eine häufige Antwort auf gezielte Nach-
fragen. Ja, das stimmt! Das machen die schon ganz lange so. Es 
bleibt die Frage nach dem Warum.

Oft hört man auch: „Bei dieser Stärke funktioniert die Reifung 
am besten.“ Mag ja sein, aber gibt es eine wissenschaftliche Stu-
die, die das beweisen kann?

Regelmäßig wird sogar darauf hingewiesen, dass diese Fass-
füllstärke gesetzlich vorgeschrieben sei. Einen entsprechenden 
Paragraphen gibt es weder im Europäischen Recht noch im Scotch 
Whisky Act. 

Ein Rückblick in die amerikanische Geschichte ist daher nötig, 
um die Frage nach den 63,5 % vol zu beantworten: In den USA 
wurden lange vor der Prohibition und noch vor der Abfüllung von 
Bourbon und Rye Whiskeys in Flaschen, die Destillate lediglich mit 
100 bis 103 American proof, also mit 50,0 bis 51,5 % vol, in die 
Fässer gefüllt. (Die verschiedenenen Alkoholangaben behandelt 
der Artikel „Proof, Proof & Proof“ in Ausgabe #51.) Damals gab es 
weder spezifische Bourbon-Gesetze, noch legten die Konsumen-
ten einen gesteigerten Wert auf langjährige Reifung des Whiskeys. 
Meist wurde der Whiskey recht jung getrunken und ganz ohne Ver-
dünnung direkt aus dem Fass ins Glas gefüllt. Der vergleichsweise 
niedrige Alkoholgehalt ermöglichte es, hauptsächlich den natür-
lichen Zucker aus der Eiche auszulösen und gab dem Whiskey 
daher einen vollmundigen und leicht süßlichen Geschmack.

Nach dem Ende der Prohibition änderte sich zunächst wenig an 
dieser Praxis, es wurde lediglich ein gesetzlicher Höchstwert für 
die Fassfüllung von 110 American proof (55,0 % vol) eingeführt. 
Aber mit der Zeit stieg die Nachfrage und auch das Konsumenten-
verhalten wandelte sich. Ähnlich der Entwicklung der Massenbiere 
in den USA wurde beim Whiskey jetzt nicht mehr so viel Wert auf 
die Vollmundigkeit und Komplexität gelegt. Produkte mit weniger 
Intensität und einem insgesamt leichteren Geschmack wurden 
zunehmend beliebter. Diesen Effekt kann man leicht erreichen, 
indem man den Whiskey nicht vor der Fassfüllung verdünnt, son-
dern erst nach der Reifung. 1962 wurde die Gesetzgebung dahin-
gehend geändert, dass die amerikanischen Whiskeybrenner ihre 
Fässer fortan mit maximal 125 American proof (62,5 % vol) befül-
len durften.

In einem florierenden Industriezweig wie der Whiskeyproduk-
tion wurde damals schon mit dem spitzen Bleistift kalkuliert und 
die höhere Fassfüllstärke (American English: entry proof) spielte 
den Betrieben finanziell kräftig in die Hände, denn jetzt brauchten 
sie für die gleiche Menge Destillat weniger Fässer. Und auch der 
geringere Lagerplatz sparte Geld. Fast alle großen US-Brenne-
reien stellten daher in den Jahren nach der neuen Gesetzgebung 
peu á peu auf den höheren Alkoholwert um.

Doch zurück nach Schottland, Irland und in viele andere Bren-
nereien dieser Welt, die ihre Whisk(e)ys fast immer mit 63,5 % vol 

in Fässer füllen und manchmal gar nicht so genau wissen, warum 
sie das tun. Bei der Einführung dieses pauschalen Wertes waren 
tatsächlich die Schotten die Vorreiter, denn die Fässer, die für die 
Reifung ihrer Whiskys hauptsächlich zum Einsatz kommen, sind 
ehemalige Bourbon-Fässer. Die meisten von ihnen wurden mit 
dem im Herkunftsland maximal zulässigen Wert von 125 American 
proof, also 62,5 % vol, für mehrere Jahre belegt. Während der Rei-
fung hat das Destillat dem Fass viel Farbe und Aroma entzogen. 
Es ergibt also durchaus Sinn, wenn diese Fässer nach der Ankunft 
in Schottland, Irland und in Ländern mit einem vergleichbaren 
Klima mit einem leicht höheren Wert belegt werden. Auch wenn 
es nur 1 % vol ist: Die Destillate können dem Holz dadurch weitere 
Farbe und Aromen entziehen.

Nun hat sich dieser Wert bei vielen Brennereien als Standard 
durchgesetzt, obwohl es nicht immer reifungsbedingte Gründe 
dafür gibt: Bei frischen Fässern etwa oder bei Wein- und Süß-
weinfässern, die meist nur mit Werten zwischen 14 und 22 % vol 
belegt werden und deshalb keine Auslaugung durch hochprozen-
tigen Alkohol erfahren. Um ihnen bei der Reifung von Whisk(e)y 
gezielt die gewünschten Aromen zu entlocken, wäre es mitunter 
sinnvoll, sie mit einem geringeren Alkoholgehalt zu belegen. Doch 
darum soll es im nächsten Teil dieser Miniserie zum Thema „Entry 
Proof“ gehen. /Julia Nourney

Fast jede Whisk(e)ybrennerei befüllt die Fässer heutzutage mit 63,5 % vol. 
Aber warum eigentlich?
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Befüllung von Bourbon Barrels in der irischen Connacht Distillery.
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ERHÄLTLICH BEI  AUSGEWÄHLTEN FACHHÄNDLERN UND AUF:  

SHOP.STKILIANDISTILLERS.COM

ST. KILIAN – WHISK Y MADE IN GERMANY

WWW.STKILIANDISTILLERS.COM

Hergestellt aus 100% Gersten-
malz aus Deutschland und den 
schottischen Highlands und 
traditionell doppelt destilliert 
in original schottischen Pot-
Still-Brennblasen aus Kupfer.

Ihr eigenes Private Cask - ob als 
besonderes Geschenk, für außerge-
wöhnliche Anlässe oder einfach für 
Sie selbst: wir machen es möglich. 
Alle wichtigen Infos gibt es unter: 
www.stkiliandistillers.com/fass

Besuchen Sie uns auf unserer Home-
page und entdecken Sie aktuelle 
Themen rund um alle Produkte, 
Whisky-Wissen und neue Events. 
Mit unserem regelmäßigen News-
letter bleiben Sie auf dem Laufenden.

Handwerkskunst und Leiden-
schaft, gepaart mit irisch-schot-
tischem Know-how und frän-
kischem Brauerwissen sind die 
Grundlage für unsere vielfach 
ausgezeichneten Single Malts.

BEI EINEM BESUCH IN UNSERER DESTILLE ERFAHREN SIE ALLES ÜBER ST.  KILIAN  

UND ERLEBEN HAUTNAH, WIE WIR UNSEREN WHISK Y MACHEN. LASSEN SIE SICH VON  

UNSEREM TEAM DURCH DIE STATIONEN UNSERER PRODUKTIONEN FÜHREN.

BESUCHEN SIE UNS  
IM WHISKYHIMMEL.
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Einen attraktiven Weiterbildungslehrgang 

zur nachhaltigen Kompetenzabsicherung

· Für Brauer ein Fitnessprogramm in den Absatzmärkten

· Für Verkäufer ein Me(e)r an Produktgefühl

Jetzt auf der Homepage www.bier-und-brauhaus.de entdecken!

Fachverkäufer*in
Bier / Getränke

SCHOTTISCHE 
LICHTGESTALTEN
Im August 2020 startete der deutsche Importeur Whiskymax seine 
Serie Idols of Scotland. Die Single Cask Releases werden im Preisbe-
reich 50 bis 80 Euro mit erhöhter Trinkstärke von 46,5 % vol und in der 
klassischen, oft bewährten 0,7-Liter-Whiskyflasche angeboten. Die 
Reihe thematisiert (bisher) vier schottische Persönlichkeiten: Sir Wal-
ter Scott (schottischer Nationaldichter), Flora MacDonald (als Hel-
din verehrte Jakobitin), Robert Burns (ebenfalls Nationaldichter) und 
Robert the Bruce (1306 bis 1329 König von Schottland). Die Batches 
sind fortlaufend nummeriert und jeweils einem der vier zugeordnet. 
Sie ergänzen die schon lange erhältliche Spirit & Cask Range, in der 
fassstarke Single Cask Bottlings erscheinen.

Im September 2022 kommen in der Idols-Reihe auf den Markt: 
Auchroisk 12 yo mit Sauternes Finish (Batch Ten: Sir Walter Scott, 
rot, 222 Flaschen, ca. 75 Euro je Flasche), Craigellachie 7 yo mit Mar-
sala Finish (Batch Eleven: Flora McDonald, orange, 300 Flaschen, 
ca. 60 Euro je Flasche) und Glenglassaugh 8 yo (Batch Twelve: 
Robert Burns, blau, 360 Flaschen, ca. 60 Euro je Flasche). /st
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FASSGESCHICHTE

Whisky et cetera

Anzeige

Einen attraktiven Weiterbildungslehrgang 

zur nachhaltigen Kompetenzabsicherung

· Für Brauer ein Fitnessprogramm in den Absatzmärkten

· Für Verkäufer ein Me(e)r an Produktgefühl

Jetzt auf der Homepage www.bier-und-brauhaus.de entdecken!

Fachverkäufer*in
Bier / Getränke

Durch die Markteinführung des Whiskys Laphroaig Quarter Cask im 
Jahr 2004 rückte der gleichnamige Fasstyp wieder in den Fokus der 
Verbraucher:innen. Damals war der frühere Master Blender Laphroaigs 
– Robert Hicks – auf der Suche nach Fässern, die etwas kleiner waren, 
als die bei Laphroaig hauptsächlich verwendeten Ex-Bourbon-Fässer 
und somit eine beschleunigtere Reifung versprachen. Er stellte deshalb 
Versuche mit Quarter Casks an, die ihn nicht enttäuschten. Ihren Namen 
haben diese traditionellen schottischen Fässer bereits in Zeiten erhal-
ten, als die Nutzung der amerikanischen Ex-Bourbon-Fässern noch in 
weiter Ferne lag. Das Fassungsvermögen der Quarter Casks entspricht 
125 Liter und somit einem Viertel (englisch quarter) eines traditionellen 
Fasses und das waren ursprünglich eben 500 Liter fassende Sherry Butts 
oder Puncheons. Heutzutage werden Quarter Casks meistens aus umge-
bauten ehemaligen Bourbon-Fässern und somit aus Amerikanischer 
Eiche hergestellt. Sie unterscheiden sich dadurch etwas von ihren histori-
schen Vorbildern, was ihrer Beliebtheit im schottischen Whisky-Business 
aber keinen Abbruch tut. 

Quarter Casks sollten prinzipiell nicht mit Quarter Barrels verwechselt 
werden, denn diese entsprechen nur einem Viertel eines rund 200 Liter 
fassenden American Standard Barrels – also etwa 50 Liter. /Julia Nourney

Ein gebrauchtes Quarter Cask, das von der Tischlerei Nils Greese 

(whiskyfaesser.com) als Fassmöbelstück aufbereitet wird. Es ist 88 cm 

hoch, der Durchmesser an Kopf und Boden beträgt 50 cm, in der 

Fassmitte 55 cm. Quarter Casks sind ebenso hoch wie Barrels, aber 

schlanker und passen als Möbel gut in kleine und mittelgroße Räume.

Foto: Nils Greese
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Buchrezension: On the Production Methods of Pot Still Whisky

HISTORISCHES
FUNDSTÜCK
Masataka Taketsuru war der erste Japaner, der nach westlichem 
Vorbild Whisky produzierte und deshalb im Land als Vater des 
Getränks verehrt wird. Das Knowhow dafür eignete er sich in 
Schottland an. Im Juli 1918 nahm er ein Schiff zur Westküste der 
USA, durchquerte den Kontinent mit diversen Zügen und nahm an 
der Ostküste ein weiteres Schiff nach Großbritannien. Erinnern wir 
uns, dass der Erste Weltkrieg noch zugange war und es die vie-
len zeitgenössischen Kommunikationsmittel nicht gab. Insgesamt 
also eine sehr mutige Reise, besonders für einen Mann im jugend-
lichen Alter von 24 Jahren. In Schottland belegte er Seminare in 
organischer Chemie und schaffte es mit Hilfe seines Professors 
Forsyth Wilson, einige Wochen in den Grain-Destillerien Bo’ness 
und Gartloch zu verbringen. Auch die Produktion von Malt Whisky 
und deren Einbindung in Blends wollte er erlernen, am liebsten am 

Die abgebildete Doppelseite aus 

dem Buch zeigt Taketsurus Zeich-

nung der Hazelburn-Brennblase 

zur Produktion des Rohbrandes 

(im Englischen als Wash Still 

bekannt) mit angeschlossenem 

Kondensator. Rechts oben seine 

handschriftlichen Notizen dazu. 

Auf der gegenüberliegenden 

Seite schildert Taketsuru, wie die 

Würze im Kessel vom sogenann-

ten Rummager bewegt wird, um 

ein Anbrennen zu verhindern, und 

wie die Kühltanks positioniert sind. 

Es folgt die Übersetzung seiner 

Ausführung: 

„(ホ) gibt die Position der Welle 

an, die den Mischer am Boden des 

Brennkessels antreibt. Er ist nur in 

der Brennblase Nr. 1 [Wash Still] 

vorhanden, nicht in der Nr. 2 [Spirit 

Still], da die zweite Destillation 

einfach eine Wiederholung der 

ersten ist und daher kein Mischen 

erfordert. Die Mischvorrichtung 

wird von außen durch die Rotation 

einer einzigen Achse gesteuert. 

Eine Vielzahl von Ketten rührt all-

mählich die Würze am Boden des 

Kessels um. Die Energie für die 

Bewegung des Mischers liefert ein 

Wasserrad, das den Wasserab-

fluss aus den Worm Tubs [Konden-

satoren] nutzt.“ 

Fortsetzung in der Bildlegende 
gegenüber auf Seite 13

Abbildung: Zetikula Ltd / humming earth

Foto: Zetikula Ltd / humming earth
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Beispiel von White Horse. Professor Wilson konnte leider keinen 
Kontakt herstellen, verschaffte seinem Studenten aber ein mehr-
monatiges Praktikum bei Hazelburn, damals die größte Camp-
beltown-Destille. Taketsuru spitzte die Ohren und notierte alle 
relevanten Informationen in seinem Notizbuch, das bislang nur in 
Japan vorlag und im Rest der Welt unbekannt war. Nicht für die 
Öffentlichkeit bestimmt, diente es als Handbuch, das er seinen Vor-
gesetzten bei der Rückkehr präsentierte. Ziel dabei: Wie baut und 
betreibt man eine Destillerie? Für die Whisky-Welt ist Taketsurus 
Buch eine enorme Bereicherung und der renommierte Zetikula-
Verlag in Edinburgh, Schottland, kann deshalb mit seinem Imprint 
humming earth für sein Engagement nicht genug gelobt werden. 

Die Aufmachung ist ebenfalls sehr ansprechend: solide gebun-
den, in reizvollem quadratischen Format, auf gutem Papier und mit 
einer übersichtlichen Strukturierung von Text und Bild. Das Buch 
ist eine Hardcover-Ausgabe mit 75 Seiten und kostet rund 28 Euro 
(ISBN 978-1-84622-073-9). /Frank Winter

Auf der folgenden Doppelseite finden Sie ein Interview, das unser 
Autor Frank Winter mit Herausgeber Alan Wolstenholme führte. 

„Bei der Kühlmethode wird ein 

Worm [spiralförmiges, von Kühl-

wasser umgebenes Rohr, durch 

welches das Destillat strömt] 

verwendet, dessen Durchmesser 

nach unten geringer wird. Oben 

misst es 1 Shaku [entspricht rund 

30 Zentimetern] und unten 5 Sun 
[rund 15 Zentimeter]. Es hat sechs 

bis sieben Windungen. Das Gefäß, 

das das Kühlwasser enthält [engl. 

tub, „Wanne“], besteht aus Eiche,  

hat einen Durchmesser von 

10 Shaku und ist 13 Shaku hoch.

In allen Pot-Still-Destillerien [zu 

Zeiten von Taketsurus Besuch] 

wird der Kühlapparat außerhalb der 

Brennerei angebracht, und so sind 

die meisten von ihnen den Elemen-

ten ausgeliefert. Das Rohr oben 

auf der Brennblase [Lyne Arm] 

muss durch die Wand des Raumes, 

in dem sich die Brennanlage befin-

det, nach außen geführt werden, 

was eher unansehnlich ist. Für die 

Kühlung ist es jedoch sehr effektiv. 

Überdies ermöglicht es die Nut-

zung des ganzen Raumes für die 

Destillation. Bei Brennereien, die 

drei oder vier Brennblasen haben, 

ist es daher nicht notwendig, das 

Gebäude zu erweitern, wenn das 

Ziel einfach darin besteht, die 

Worm Tubs unterzubringen. Es ist 

vollkommen verständlich, dass sie 

sich für diese Bauweise entschie-

den haben.“

Masataka Taketsuru, auf dem Bild oben rechts in jungen Jahren und links im 

Zenit seines Schaffens in den 1970er-Jahren. Das rechte Foto stammt aus 

Taketsurus Reisepass, mit dem er nach Schottland aufbrach um dort die Whisky-

herstellung zu erlernen. Zu diesem Zeitpunkt war er 23 oder gerade 24 Jahre alt. 

Er brach im späten Juni 1918 auf, sein Geburtstag war der 20. Juni 1894.
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Frank Winter (F): Alan, könntest du bitte ein paar Worte zu dei-
ner beruflichen Laufbahn sagen?

Alan Wolstenholme (A): Sehr gerne. Während meines Studiums 
– Chemie, Ingenieurwesen und Business Administration – an 
der Edinburgh University bewarb ich mich für einen Ferienjob 
bei DCL, heute als Diageo bekannt. Ich wurde akzeptiert und 
durfte im Labor arbeiten, dann in der Edinburgher Caledonian-
Destille auch Praktisches lernen, wie zum Beispiel Fässer rollen 
und befüllen. Am Ende meines Kurses bewarb ich mich für eine 
Stelle im Management und wurde eingestellt. Ich arbeitete fast 
zehn Jahre als Produktions- und technischer Manager in ver-
schiedenen großen DCL-Destillerien. 

F: Unmittelbar danach, von 1983 bis 1996 warst du ja Destille-
rie-Direktor für William Grant and Sons, sprich deren Betriebe 
Glenfiddich, Balvenie, Kininvie und die Grain-Destillerie Girvan. 
Was machst du heute beruflich?

A: Ich bin offiziell im Ruhestand, lehre aber immer noch als 
Honorarprofessor am Heriot Watt International Centre for 
Brewing and Distilling. Zudem bin ich der Vorsitzende bei den 
Scottish Whisky Awards. 

F: Wie kam Taketsurus Manuskript nach Schottland? 

A: Ruth, unsere Übersetzerin, bekam es vor ein paar Jahren von 
einer japanischen Freundin zugesendet. Diese wusste, dass sie 
als gebürtige Campbeltown-Frau daran interessiert sein würde. 
Es handelte sich um eine limitierte japanische Ausgabe, die zu 
Werbezwecken gedruckt worden war. 

F: Was genau macht ein technischer Herausgeber?

A: Die Übersetzung ins Englische war etwas herausfordernd, 
weil die japanische Sprache weder direkte noch indirekte Artikel 
besitzt. Der Sinn vieler Passagen war deshalb nicht sofort zu 
erkennen. Zudem musste Taketsuru technische Fachbegriffe, 
die es im Japanischen nicht gab, selbst kreieren. Ruth fertigte 
zunächst eine erste Übertragung an, und ich versuchte mit 
meinen technischen Kenntnissen einen Sinn darin zu finden. 

Wohl gemerkt, ohne Taketsurus Text zu verändern. So ging es 
vor und zurück, bis wir beide zufrieden waren. Fast zwei Jahre 
dauerte das! Soweit ich mich erinnere, war es die dreizehnte 
Gesamtfassung, die wir dem Zetikula-Verlag sendeten. 

F: Stimmst du mir zu, dass Taketsurus Buch, selbst verglichen 
mit Barnards The Whisky Distilleries of the United Kingdom 
(siehe Ausgabe #52) und Netteltons The Manufacture of Whisky 
and Plain Spirit, einzigartig ist?

A: Auf jeden Fall. Er hat übrigens Nettletons Buch übersetzt und 
es war ihm eine größere Hilfe, als ich anfangs realisierte. 

F: Ich finde das Buch in seiner Genauigkeit als Blaupause für 
das Errichten einer Destillerie herausragend. Vor allem, wenn 
man bedenkt, dass der Autor noch ein junger Mann war.

A: Das stimmt. Wir sollten aber nicht vergessen, dass er aus 
einer Familie stammte, die Sake produzierte. Er absolvierte 
zudem einen Kurs in Fermentation am Osaka College und 
arbeitete dann für den Getränkeproduzenten Settsu Shuzo.  
In seiner Autobiographie schreibt er, dass ihm der Chemiekurs 
an der Universität Glasgow keine neuen Erkenntnisse brachte. 
In Großbritannien hatte man zwar schon begonnen, das Bier-
brauen wissenschaftlich anzugehen. Destillieren folgte aber 
noch den etablierten Erkenntnissen. Taketsurus typisch japani-
sche Wertschätzung eines Handwerks, verbunden mit wissen-
schaftlichen Erkenntnissen, war ein sehr aufgeklärter Ansatz.  
Er kam mit größerem wissenschaftlichen Knowhow in Schott-
land an, als es dort üblich war. Zudem war er entschlossen, 
gewissenhaft und arbeitete hart. 

F: In deinem detaillierten und exzellenten Vorwort erwähnst du, 
dass manche Produktionsbeschreibungen ein wenig optimis-
tisch sind. Könntest du uns Beispiele nennen?

A: Ich habe früh beschlossen, dass es ungehobelt und pingelig 
wäre, die wenigen Irrtümer zu erwähnen. Nichtsdestotrotz, da 
du mich nach einem Beispiel fragst: Taketsuru schien davon 
auszugehen, dass Brennblasen mit geringerem Volumen für 
anteilig kürzere Destillationszeiten, also pro Batch, sorgen. Das 
trifft aber nicht zu. 

F: Was sind die Hauptunterschiede zur heutigen Produktion? 

A: In der Herstellung gibt es keine. Alles ist identisch. Mit zwei 
Ausnahmen: Gerstenmalz stellen nur noch sieben oder acht 
Destillerien selbst her. Zudem werden die Fässer eher selten in 
der Destillerie gelagert. 

Alan Wolstenholme, Herausgeber der vorliegenden englischen Ausgabe, ist der 

Enkel vom damaligen Hazelburn-Manager Peter Margach Innes. Dieser starb vor 

Alans Geburt und es waren die vielen Familiengeschichten, die das Interesse des 

Nachfahren an den Wissenschaften weckten und ihn zu einer respektablen Karri-

ere in der schottischen Whisky-Industrie führten. Alan erklärte sich freundlicher-

weise bereit, dem Highland Herold zu seiner umfangreichen Arbeit als technischer 

Herausgeber ein Interview zu geben. 
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Die Büste von Masataka Taketsuru steht auf dem Gelände der 1934 von ihm 

gegründeten Nikka Yoichi Distillery, eine der ältesten Whiskybrennereien Japans. 

Sie ist noch immer in Betrieb. Nachdem Taketsuru Ende 1920 nach Japan zurück-

gekehrt war, wurde er 1923 von Shinjiro Torii (Gründer der Firma Kotobukiya, spä-

ter in Suntory umbenannt) angeworben, um die erste japanische Whiskydestillerie 

nach schottischem Vorbild zu bauen: die spätere Yamazaki Distillery. Nachdem 

diese 1924 fertiggestellt wurde, arbeite Taketsuru noch neun weitere Jahre für Torii 

bevor er sein eigenes Unternehmen startete.

The Highland Herold #56 | Herbst 2022

F: Wie sieht es mit den Steuern aus? Taketsurus Ausführungen 
dazu sind ebenfalls sehr genau.

A: HM Customs and Excise hat im Prinzip jeden einzelnen 
Produktionsschritt genehmigt. Zwischen Maischen und Des-
tillieren musste sogar pausiert werden, um eiserne Kontrolle 
ausüben zu können. Als ich in den frühen Siebzigern anfing, war 
das immer noch so, bis dann Maggie Thatcher mit der „Rayner 
review“ für Lockerung sorgte und die Inspektoren dahin sen-
dete, wo sie sinnvolle Arbeit machen konnten!

F: Mit Taketsurus Notizen ließe sich also auch heute noch eine 
Destillerie gründen?

A: Sie wären jedenfalls eine große Hilfe und würden einen 
sehr weit bringen. Allerdings hat er meiner Ansicht nach einige 
wichtige Details nicht erwähnt. Er sagt sehr wenig über die 
Bedeutung von Mahlgraden, mit denen er sich aber mit Sicher-
heit auskannte. 

F: Taketsuru erwähnt auch kanadische Gerste...

A: Der überwiegende Teil an Gerste stammt heutzutage aus 
Schottland. Gibt es Engpässe, werden sie mit Gerste aus ande-
ren Regionen in Großbritannien gedeckt, vor allem mit engli-
scher. Andere Importe sind mit nicht bekannt. In der Vergangen-
heit wurde mitunter auch aus Skandinavien bezogen. 

F: Ich finde faszinierend, was er über walisische rauchfreie 
Kohle und deren Einfluss auf das Aroma schreibt. Hattest du im 
Lauf deiner Karriere die Möglichkeit, solchen Whisky zu kosten?

A: Nein, jedenfalls nicht wissentlich! Das kam sehr wahrschein-
lich in denjenigen Destillerien vor, die selbst mälzten.

F: Kennst du Artikel oder Bücher, in denen solcher Scotch 
erwähnt wird?

A: George Bathgate publizierte 2019 im Journal of the Institute 
of Distilling einen exzellenten Artikel, in dem es um Mälzprak-
tiken und deren Veränderung geht. Er erwähnt, dass Lowland-
Whisky-Destillerien vor 1960 Kohle und Torf benutzten, die 
Speysider eher nur Torf. Das erledigte sich aber mit der Grün-
dung enorm großer Mälzfabriken, die im Laufe der Zeit nur noch 
mit indirekter Befeuerung arbeiteten. 

F: Taketsuru erwähnt auch, dass er in Japan weder walisische 
Kohle noch Torf zur Verfügung hatte. Konnte er japanische 
Gerste verwenden? 

A: Ja, von den heimischen Brauern. Bierbrauereien existier-
ten in Japan seit Beginn des 20. Jahrhunderts und seit den 
1920er-Jahren gab es für die Sake-Produktion gezüchtete 

Hefe. Insgesamt konnte er für seinen Whisky wohl komplett auf 
japanische Zutaten zugreifen. Inklusive der Brennblasen, die 
ebenfalls im Land hergestellt wurden.

F: Ich habe hin und wieder gelesen, dass Taketsurus erster 
Whisky in Japan ein Misserfolg war, weil er sich zu sehr an 
Scotch anlehnte. 

A: Er war definitiv zu stark für den japanischen Gaumen. Aber 
ich weiß von keiner sachhaltigen Bewertung über eine zu große 
Nähe zu Scotch. Taketsuru kehrte übrigens zweimal nach 
Schottland zurück, um meinem Großvater seinen Whisky zu 
präsentieren. Die erste Begegnung fand 1925 statt, weil er Pro-
bleme bei der Wash Distillation hatte. Sehr wahrscheinlich war 
das offene Feuer dem Boden der Brennblase zu nahe, sodass 
die Temperatur zu stark anstieg und die Maische anbrannte. 

F: Taketsuru besuchte ja auch zwei Grain-Destillen. In Schott-
land erzählte ihm jemand, dass eine kontinuierliche Destillation 
nur am Meer stattfinden könne...

A: Absoluter Blödsinn. Ich habe keine Ahnung, wer das in die 
Welt setzte. Ohnehin wurden die meisten Grain-Destillen im 
19. Jahrhundert aus ehemaligen Pot-Still-Destillen konvertiert. 
Wichtige Faktoren sind eher eine Menge frisches Wasser und 
gute Logistik, um Getreide entgegenzunehmen sowie fertiges 
Produkt und Draff versenden zu können. Viele Grain-Destille-
rien wurden deshalb in der Nähe von Kanälen oder Eisenbahn-
strecken errichtet. Bo´Ness, wo er zum Beispiel arbeitete, war 
am Firth of Forth. Heute stellt es sich so dar: Invergordon an 
der Küste, Girvan in Meeresnähe, North British und Strathclyde 
inmitten von Städten, Cameronbridge/Loch Lomond und Starlaw 
alle in ländlichen Gebieten.

F: Alan, recht herzlichen Gedank für dieses informative und 
höchst interessante Gespräch.

A: Es war mir ein Vergnügen.
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Gärung

Die Gärung ist der entscheidende Schritt 
vor der Destillation. Entsteht doch genau 
hierdurch überhaupt erst der Alkohol. 
Zudem wird die Grundaromatik unseres 
Spirits, also des frischen Destillates, und 
damit des späteren Whiskys festgelegt.

Die ursprüngliche Form der Gärge-
fäße ist ein offener Bottich. Klassische 
schottische Gärbottiche – Washbacks – 
sind aus Holz aufgebaut und mit Brettern 
abgedeckt. Bei anderen Varianten sorgt 
eine Haube aus Metallblech dafür, dass 
nichts versehentlich hineinfallen kann. Bei 
offenen Gärbottichen aus Edelstahl kann 
die Haube geschlossen werden, um den 
Innenraum mit Spritzköpfen zu reinigen. 
Mittels Kühlschlangen kann die Gärtem-
peratur auch bei offenen Gärbottichen 
gesteuert werden. Bei Washbacks ist dies 
eher unüblich. Bei St. Kilian beispiels-
weise sind Kühlplatten installiert, um die 
Gärtemperatur in den hölzernen Wash-
backs (Bild oben) steuern zu können. 

Die andere Möglichkeit sind geschlos-
sene Gärtanks, die oft mit einer Mantel-
kühlung zur Temperatursteuerung verse-
hen sind. Die glatt polierten Oberflächen 
auf der Innenseite des Tanks können ein-
fach mittels der Spritzdüsen einer Clean-
in-Place-Anlage (CIP) gereinigt werden.

Um die Gärung in Gang zu bringen, 
wird der fertigen Maische oder der beim 
Läutern gewonnenen Würze (siehe Aus-
gabe 54, „Maischen und Läutern“) Hefe 
zugesetzt. Die Hefe nimmt alsbald ihre 
Arbeit auf: Sie ernährt sich unter anderem 
von Zucker und betreibt Stoffwechsel. 

Als Endprodukte entstehen während der 
Gärung Alkohol, Kohlendioxid und Wärme. 
Ist jeglicher Extrakt vergoren, stellt die 
Hefe ihre Arbeit ein. Der Wunschalkohol-
gehalt, der in der Whiskyindustrie oft um 
die 8 % vol liegt, sollte dann erreicht sein.  
Das Ergebnis wird als Bier, auf Englisch 
als Wash, bezeichnet und ist das Grund-
material für die spätere Destillation.

Die Qualität der Schüttung (eingesetzte 
Malzmenge und -mischung) bestimmt, 
wie viel vergärbarer Extrakt während der 
Maischarbeit gelöst werden und damit 
wieviel Alkohol die Hefe während der 
Gärung produzieren kann. Je mehr Malz 
bei gleichbleibender Wassermenge, desto 
höher der Extraktgehalt, desto höher der 
Alkoholgehalt der Wash.

Neben Zucker benötigt die Hefe auch 
Mineralstoffe und Aminosäuren für ihre 
Ernährung. Der Gehalt an diesen Stoffen 
wird bereits auf dem Feld, dann in der 
Mälzerei und letztlich beim Maischen mit 
beeinflusst. Wichtig für einen guten Start 
der Gärung ist außerdem ausreichend 
Sauerstoff in der Maische oder Würze.

Hefe kann nur in bestimmten Tempe-
raturbereichen arbeiten. Mit steigenden 
Temperaturen laufen die bio-chemischen 
Prozesse schneller ab, steigt die Tempe-
ratur im Gärbehälter aber zu sehr, stresst 
das die Hefeorganismen oder sie sterben 
letztlich sogar ab. Im je nach Hefestamm 
optimalen Temperaturbereich produzieren 
sie am schnellsten Alkohol und die meis-
ten Frucht- und Malzaromen, die wir spä-
ter im Destillat konzentriert wiederfinden.

Obergärige Hefe (Saccharomyces  
cerevisiae) bildet sogenannte Sprossver-
bände, räumliche Strukturen aus vielen 
einzelnen Hefeorganismen, in welchen 
sich CO2 verfängt. Die Gasbläschen trei-
ben die Sprossverbände in der Wash nach 
oben, erst am Ende setzt sich diese Hefe 
am Boden ab. Die Gärtemperatur liegt 
zwischen 12 °C und 35 °C.

Untergärige Hefe (Saccharomyces 
carlsbergensis oder Saccharomyces 
uvarum) bildet keine Sprossverbände und 
setzt sich dadurch schneller am Boden ab. 
Diese Hefe vergärt bei niedrigen Tempe-
raturen von 5 °C bis 9 °C (bei Druckgärung 
im Tank bis 15 °C), was meist eine Kühlung 
des Gärbehältnisses erforderlich macht.

Der Alkoholgehalt, der allein durch 
Gärung erreicht werden kann, wird gene-
rell dadurch begrenzt, dass Hefe bei einer 
gewissen Alkoholkonzentration abge-
schwächt oder gar abgetötet wird und 
die Gärung dadurch endet. Der kritische 
Wert hängt wiederum vom Hefestrang ab, 
bei Whiskyhefen liegt er in der Regel um 
15 % vol oder etwas darüber.

Es gibt vier Stoffwechsel, die bei der 
Gärung ablaufen: 1) Kohlehydratstoff-
wechsel: dient der Energiegewinnung, 
dabei entstehen Wärme und als Abfall-
produkte Alkohol sowie Kohlendioxid. 
Vergoren werden Zucker, hauptsächlich 
Glucose, Maltose (Malzzucker), Saccha-
rose, Maltotriose und Maltotetraose.  
2) Eiweißstoffwechsel: dient der Vermeh-
rung durch Zellteilung, dafür wird Stickstoff 
in Form von Peptiden und Aminosäuren 

Text: Mario Rudolf

GÄRUNG
Foto: Sebastian Stein
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Gärung

(niedermolekulares Eiweiß) benötigt.  
3) Fettstoffwechsel: dient dem Aufbau von 
Lipiden, den Hauptbestandteilen der Zell-
wände. 4) Mineralstoffwechsel: wichtig für 
viele Prozesse der Gärung, insbesondere 
für die Vermehrung in der ersten Gär-
phase. Zink, Calcium, Magnesium, Phos-
phate und Schwefel sind hier zu nennen.

Hefe kann in flüssiger Form, gepresst 
oder als Trockenhefe (Granulat) verwendet 
werden. In der Whiskyindustrie wird sie 
mit in den Brennkessel gepumpt, um auch 
in der Hefe verbliebenen Alkohol zu des-
tillieren. Hierdurch wird die Hefe „verloren 
gefahren“, also durch die Hitze im Brenn-
kessel zerstört. Beim Anstellen eines 
neuen Gärbottichs wird immer neue Hefe 
zugegeben. Sie wird nicht geerntet und 
wiederverwendet, wie es in der Brauerei 
möglich ist. Die Hefereinzucht sowie die 
Propagation, die Vermehrung des Materi-
als, ist eine Möglichkeit, die jedoch selten 
in Whiskydestillerien umgesetzt wird. In 
japanischen Brennereien kann man das 
teilweise antreffen. In Europa wird Hefe 
üblicherweise gebrauchsfertig zugekauft.

Vergoren werden kann in Edelstahl-
tanks oder auch in klassischen Holzbot-
tichen. Edelstahl ist inert, reagiert also 
nicht mit der Füllung, leicht zu reinigen 
und verbraucht sich nicht. Holz dagegen 
bedarf einer intensiveren Pflege, da nicht 
mit Lauge oder Säure gereinigt werden 
kann. Holzgärbottiche werden mit Wasser 
ausgespritzt und anschließend zur Sterili-
sation gedämpft. So wird verhindert, dass 
sich Schimmelpilze an der Oberfläche 
vermehren können. Durch die Holzstruk-
tur verbleiben Milchsäurebakterien und 
Hefen in der Wand des Washbacks. Diese 
können bei längerer Gärdauer auf die Aro-
matik der Wash einwirken. Bei Gärzeiten 
zwischen 48 und 60 Stunden sollte dieser 
Einfluss jedoch recht gering sein.

Der durch die Gäraktivität entstehende 
Schaum kann durch Fettentschäumer oder 
durch Zerschneiden mittels eines Flach-
eisens eingedämmt werden, damit der 
Bottich nicht überschäumt. Ist das Gär-
gefäß sehr groß mit genügend Steigraum 
über der Flüssigkeit, ist keines von beidem 
notwendig.

Bei erhöhter Konzentration in der Atem-
luft ist Kohlendioxid ein tödliches Gas. 
Weil bei der Gärung große Mengen davon 
entstehen, sind oft Gaswarnsensoren 
unterhalb der Gärbottiche in Bodennähe 
vorgeschrieben und das CO2 muss ins 
Freie gelangen können. Entweder wird 

dies durch Rohre seitlich am Washback 
erreicht. CO2 ist schwerer als Luft und 
fließt damit wie eine Flüssigkeit ein Rohr 
mit Gefälle entlang. Oder die Gase werden 
abgesaugt. Lässt es die Gebäudestruktur 
und Arbeitssicherheit zu, kann über den 
Rand des Washbacks strömendes CO2 
auch durch Lüftungsgitter im Boden ins 
Freie gelangen. Besondere Vorsicht ist 
beim Reinigen leerer Gärbottiche geboten. 
Darin können Reste des schweren Gases 
stehen bleiben und eine gefährliche Kon-
zentration erreichen.

Mit fortschreitender Gärung und damit 
einhergehender Abschwächung der Hefe-
aktivität beginnt die Hefe zu flocken und 
und setzt sich schließlich am Boden ab. 
Dem kann mit Rührwerken entgegenge-
wirkt werden. Bei sehr kurzen Gärzeiten 
von bis zu 48 Stunden finden diese Pro-
zesse gar nicht erst statt. Bei zu langer 
Gärung und starkem Absetzen der Hefe 
kann es zur Autolyse kommen. Dann fängt 
die Hefe an, sich von sich selbst zu ernäh-
ren. Ein hefiger, fauliger Geschmack kann 
resultieren.

Der pH-Wert sinkt – Brauer sagen 
„stürzt“ – von anfänglich 5,2 bis 5,4 in der 
Würze auf 4,2 bis 4,6 im Bier. Der Extrakt- 
sowie Eiweißgehalt nimmt fortlaufend 
ab, während die Hefe ihren Stoffwechsel 
betreibt. Durch die Messung der spezi-
fischen Dichte mittels Spindel kann der 
Gärverlauf überprüft werden.

Neben Alkohol und Kohlendioxid ent-
stehen außerdem sogenannte Gärungsne-
benprodukte. Das sind weitere Stoffwech-
selprodukte der Hefe, die entscheidend 
sind für die Aromatik des Bieres und damit 

des Spirits. Die Gärungsnebenprodukte 
wirken sich schon in geringen Konzentrati-
onen auf Geruch und Geschmack aus.

Abbaubare Gärungsnebenprodukte 
entstehen bei der Hefevermehrung. Hier 
sind vor allem Diacetyl, Aldehyde und 
Schwefelverbindungen zu nennen. Sie 
werden in der Anfangsphase der Gärung 
gebildet und dann während der anhalten-
den Gärung wieder abgebaut. Entstehen 
bei einer fehlerhaften Gärung doch wel-
che, erzeugen sie beispielsweise buttrige 
Noten, Aromen von Pappe oder fauligen 
Eiern im Bier. Diese Aromen können 
sich dann schließlich auch im Destillat 
wiederfinden.

Nicht abbaubare Gärungsnebenpro-
dukte entstehen während des gesamten 
Gärverlaufs. Vor allem höhere Alkohole 
und Ester. Diese werden nach und nach 
gebildet und verbleiben dann im Bier.

Als für den Whisky bedeutende 
Gärungsnebenprodukte können folgende 
Gruppen genannt werden: Carbonylver-
bindungen, Glycerine, Organische Säuren, 
Fettsäuren, Ester, Fettsäureethylester, 
höhere Alkohole, Fuselöle, Phenole und 
Schwefelverbindungen. Die Ester sind 
von großer Bedeutung und teils mehr, teils 
weniger erwünscht. Sie stehen vor allem 
für fruchtige, aber auch für florale Aromen. 
Sie entstehen durch die Reaktion einer 
Säure und eines Alkohols oder Phenols 
unter Abspaltung von Wasser.

Der Einfluss der Hefe auf den 
Geschmack des Spirits ist enorm. Unab-
hängig vom Einsatz verschiedener Malz-
sorten wird der Destillatscharakter von der 
Hefe entscheidend geprägt.

Im Falle der klassischen, 

obergärigen Whiskyhefe 

M1 wird oft eine Tempe-

ratur zwischen 25°C und 

34°C gehalten. Dieser 

Hefestrang ist dann in der 

Lage, innerhalb von nur 

knapp 48 Stunden auf 

8 % vol Alkohol zu ver-

gären. Eine Brauereihefe 

kommt mit diesem hohen 

Alkoholgehalt nicht zurecht 

und würde dafür eher 

Wochen benötigen. Die 

Whiskyhefe ist genau für 

diesen Einsatz gezüchtet 

und produziert dabei wun-

derbare Fruchtaromen.
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Rund 20 Kilometer südöstlich von Inver-
ness und ein paar hundert Meter nord-
westlich vom gleichnamigen Ort, liegt die 
Highland Distillery Tomatin. Daran vorbei 
verläuft die A9, die Autobahn, welche 
die Hauptstadt Edinburgh mit Turso, der 
nördlichsten Stadt des schottischen Main-
lands verbindet (danach kommen nur noch 
Orkney und die Shetland Inseln). Wer zum 
ersten Mal einen Blick von der Straße 
auf die Brennerei wirft, sieht eine der 
emsigsten Whiskyproduktionsstätten des 
Landes. Sie kann zwar nicht mit einem 
direkten Blick aufs Meer aufwarten wie so 
viele andere Brennereien. Dafür allerdings 
verfügt Tomatin über eine wunderschöne 
Lage mitten in den Highlands: Es ist die 
dritthöchst gelegene Distillery Schottlands 
nach Dalwhinnie und Tomintoul.

Tomatin hat lange quasi im Verborge-
nen gearbeitet. Das liegt daran, dass die 
überwiegende Menge ihrer Malt Whiskys 
traditionell in Blended Whiskys wanderte. 
Der berühmteste dieser Blends ist 
The Antiquary. Er gehört zu den ältesten 
Schottlands, seine Ursprünge sind bis 
1857 zurückzuverfolgen. Hinzu kommt 

noch der – ebenfalls erfolgreiche – 
The Talisman. Tomatin erwarb die Marke 
Antiquary in den 90er-Jahren. Und er ist 
unverkennbar das Produkt einer Single 
Malt Brennerei, denn der Malzanteil ist 
spürbar höher als bei vielen nach Herkunft 
und Preisklasse vergleichbaren Blends, 
was sich im malzbetonten Aroma ebenso 
wie im Geschmack zeigt. The Antiquary 
gibt es als 12- und 21-jährige Version. Als 
Highlight erschien 2007 eine 30-jährige 
Abfüllung von 1977.

Als sich die Brennerei letztendlich 
entschlossen hatte, auch Single Malts 
abzufüllen und auf den Markt zu bringen, 
konnte sie beim Vatting der Produkte ihr 
Blending-Knowhow nahtlos weiter nutzen. 
Tomatin produziert heute vielfältige High-
land Malts – noch dazu mit einem beste-
chenden Preis-Leistungs-Verhältnis.

Die Whiskys

Die Historie der Tomatin Whiskys könnte 
man als so etwas wie einen Kulturwech-
sel bezeichnen. Jahrzehntelang wurden 
die Malts in Blended Scotch Whiskys 

verwendet – The Antiquary, Big „T“, 
etliche andere Marken – und nach Über-
nahme durch Takaro Shuzo wanderte 
eine nicht unerhebliche Menge in japa-
nische Blends. Deshalb kam es dem 
schon erwähnten Kulturwechsel gleich, 
als Tomatin sich ab 2004 auch intensiv 
der Vermarktung eigener Single Malts 
widmete. Als bestes Beispiel für den 
Tomatin-Stil landete der 12-Year-Old vor 
zehn Jahren in Dominik Roskrows umfas-
sendem Werk „1001 Whiskies you must 
try before you die“ (Quintessenz Editors, 
London 2012). Dieser Zwölfährige ist 
quasi der Klassiker der Distillery. Der Sin-
gle Malt verbringt den größten Teil seiner 
Reifezeit in Bourbonfässern und erhält ein 
Finishing in Oloroso Sherry Casks: Ein 
unverkennbares Aroma von Gerstenmalz, 
süße und gleichzeitig würzige Eiche mit 
floraler Note machen Lust auf den zweiten 
Schluck. Süß und nicht zu schwer auf der 
Zunge, begleitet von einem leichten Brat-
apfelgeschmack, alles in sehr dezentem 
Geschmacksrahmen, kein Aroma überla-
gert ein anderes.

Text: Werner Obalski | Fotos: Gudrun und Heinz Fesl

TOMATIN
HIGHLAND WHISKY

Meist leise aber produktiv erlebte die Brennerei in 125 Jahren  
die Hoch- und Tiefpunkte der jüngeren Whiskygeschichte.
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Happy Birthday Tomatin!
Schon im 15. Jahrhundert wurde an der Stelle, an der die Bren-
nerei heute steht, Whisky gebrannt – vermutlich schwarz, wie in 
so vielen schottischen Orten. Vor 125 Jahren, also 1897 erfolgte 
die offizielle Gründung der Brennerei durch die Tomatin Spey 
Distillery Co Ltd. Damit begann eine wechselhafte Geschichte, 
wie sie nur wenige Brennereien in Schottland vorweisen können. 
Zwei Pleiten (1906 und 1985) begleiteten diese Geschichte – 
genauso wie die Tatsache, dass die Marke jedes Mal gestärkt 
zurückkam. 1956 entstanden zu den bisherigen zwei Stills zwei 
weitere. Schon zwei Jahre später wurde die Kapazität durch vier 
weitere Stills erneut erhöht. Drei Jahre später kamen sechs wei-
tere hinzu. 1974 verfügte Tomatin über 23 Potstills und war damit 
seinerzeit die einzige Brennerei mit einer ungeraden Zahl an 
den kupfernen Brennblasen im Lande. Zu diesem Zeitpunkt war 
die Highland-Brennerei die größte in Schottland – mit einer Pro-
duktionskapazität von 12 Millionen Litern reinem Alkohol. Damit 
wäre Tomatin heute noch die Nummer 5. Produktionsjumbo ist  
zur Zeit The Glenlivet mit einer Kapazität von 21 Millionen Litern 

reinen Alkohols; Tomatin steht aktuell auf Platz 25 mit maximal 
möglichen fünf Millionen Litern. Der tatsächliche Ausstoß liegt 
bei etwa zwei Millionen Litern. Bei Tomatin gibt es heute noch 
zwölf Stills (die übrigen wurden 2002 abgebaut), angeordnet in 
sechs Brennblasenpaaren. Aktuell sind sechs Spirit Stills und 
vier Wash Stills in Betrieb. 

Eine tiefgreifende Veränderung: 1986 übernahm der japa-
nische Konzern Takara Shuzo Co. and Okara & Co. (heute nur 
noch Takara Shuzo Co.) das Unternehmen und änderte den 
Namen zu Tomatin Distillery Co Ltd. Das war übrigens das erste 
Mal, dass sich ein asiatischer Konzern in Schottland einkaufte.

Natürlich tut sich zum 125. Jubiläum auch sortimentsmäßig 
etwas. Master Distiller Graham Eunson: „Wir hatten in diesem 
Jahr schon sehr erfolgreiche Whiskys abgefüllt. Darunter die 
125 Anniversary Series, für die der 12-jährige Tomatin in einer 
speziellen und limitierten Tube herausgebracht wurde. Daneben 
haben wir noch einen 1993 Single Cask abgefüllt und schließlich 
kommt Ende des Jahres noch eine weitere Limited Edition auf 
den Markt, die sehr vielversprechend ist.

Legacy

Dass ein No-Age-Statement-Produkt  
wie Tomatin Legacy zu einem Renner 
geworden ist, liegt nicht zuletzt an dessen 
Qualität. Legacy kam 2013 auf den deut-
schen Markt und ist ein „Kind“ des heuti-
gen Master Distillers Graham Eunson: 
„Die Reifung des Whiskys erfolgte in 
neuen Eichenfässern, die es erlauben, 
dass diese schneller abläuft und dem 

Single Malt trotz seiner Jugend einen aus-
gereiften Geschmack verleiht.“ 

Weil wir gerade bei den NAS-Whiskys 
sind. Dazu hat Graham Eunson eine nach-
vollziehbare Einschätzung: „NAS Single 
Malts geben uns die Möglichkeit, die Lage-
rungsbedingungen speziell auf unsere ein-
zelnen Produkte auszurichten. Das erlaubt 
uns die Gestaltung solcher Produkte  
wie dem Decades II, der Whiskys aus den 
70ern, 80ern, 90ern, 00ern und 10ern 

enthält. Damit können wir eine höchst 
unterschiedliche Range an Single Malts 
abfüllen, was natürlich sehr effektiv ist.“

Legacy zählt zur sogenannten Core 
Range; dabei handelt es sich um Single 
Malts, die immer verfügbar sind (oder sein 
sollen). Daneben gehören zu dieser Range 
noch drei Whiskys mit Altersangabe:  
12 yo, 14 yo, 18 yo. Der 18 yo und die 
Abfüllung des 1988 sind hoch deko-
riert: Sie sammelten sowohl bei der San 
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Francisco World Spirits Competition 
(SFWC) als auch bei der International 
Wine and Spirit Competition (ISWC) in 
London zahlreiche Preise ein. 

Signature

Cù Bòcan ist der rauchige Whisky der 
Brennerei und in der Version Signature 
ohne Altersangabe dauerhaft verfügbar. 
Auf jeweils 4200 Flaschen limitiert sind die 
Abfüllungen der Cù-Bòcan-Creation-Serie, 
bei der Masterdistiller Graham Eunson 
mit verschiedenen Fässern arbeitete und 
großartige Single Malts schuf: Creation 1 

erfuhr eine Reifung im Imperial-Stout- 
und im Moscatelfass; Creation 2 reifte 
in Shōchū-Fässern (Shōchū ist eine der 
meist verkauften Spirituosen der Welt und 
kann aus Reis, Süsskartoffeln, zumeist 
aber Gerste produziert werden und heißt 
nicht umsonst „japanischer Vodka“);  
Creation 3 erfuhr seine Reifung in Caber-
net-Sauvignon-Fässern aus Marokko 
sowie in amerikanischen Rye Whiskey 
Barrels. Die aktuelle Version, Creation 4, 
reifte in Tawny-Portwein- und Cognac- 
fässern. Cù Bòcan ist übrigens gälisch 
und bedeutet „Geisterhund“ – aber das ist 
eine andere Geschichte.

Die verschiedenen Varianten des 
Cù Bòcan sind mit einem sehr milden 
Raucharoma ausgestattet. Der Torfrauch-
anteil wird mit 15 bis 20 ppm angege-
ben (parts per million Phenol, das bei 
der Trocknung des Malzes im Kiln oder 
heute meistens maschinell in der Trommel 
entsteht, gemessen im frisch geräucher-
ten Malz). Zum Vergleich: Der Arrrdbeg 
kommt mit 65 ppm daher, der Octomore 
von Bruichladdich gar mit knapp unter 
100 ppm. Trotz unverkennbar rauchigem 
Aroma, behält der Single Malt seinen 
samtigen, weichen Geschmack, was nicht 
zuletzt daran liegt, dass die Verbindung 

Bild links: Alan Bartlett, der Küfer der Brennerei, wird bei 

Tomatin hoch geschätzt. Nicht mehr viele Destillerien leisten 

sich heute noch einen solchen Master Craftsman. Er prüft 

angelieferte Fässer, hält sie in Schuss und sorgt dafür, dass 

ein Leck oder eine gebrochene Daube ein Fass nicht aus 

dem Spiel nehmen. 

Bild unten: Eines von zwei Dunnage Warehouses auf dem 

Gelände. An dieser Stelle lagen zum Zeitpunkt der Aufnahme 

nur wenige Sherry Casks, in gefüllten Bereichen sind meist 

drei Fassreihen übereinander gestapelt. Sie lagern auf höl-

zernenen Balken direkt über der Erde. Der offene Erdboden 

und die dicken, gemauerten Wände sorgen für eine kalte 

und leicht feuchte Umgebung, in der weniger Fassinhalt 

durch Verdunstung verloren geht. In den beiden Dunnage 

Warehouses und elf weiteren Lagerhäusern mit Metallrega-

len (in diesen sind acht bis neun Reihen übereinander gesta-

pelt) liegen insgesamt rund 170 000 Fässer (2021). Die Spirits 

reifen hauptsächlich in Bourbon-, Sherry- und Weinfässern.
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von Honig mit dem Raucharoma und den 
Holznoten vortrefflich komponiert ist.  
Hierbei bleibt auch die unverkennbare 
fruchtige Frische dieses Tomatin Single 
Malts erhalten.

Graham Eunson: „Für den Cù Bòcan 
haben wir außergewöhnliche Pläne. Spä-
testens 2030 soll unsere Marke weltweit 
unter den Top Ten der leicht getorften 
Single Malts rangieren. Es werden also bis 
dahin weitere Abfüllungen folgen.“

Sammlerpotenzial

Seit dem Relaunch des 12 yo im Jahr 
2004 brachte Tomatin in schöner Regel-
mäßigkeit besonders alte Abfüllungen auf 
den Markt. Das begann 2005 mit einem 
25 yo, zu dem sich eine 1973er-Vintage-
Abfüllung gesellte. Diese Produktpolitik 
setzte sich über die Jahre fort: Die 
Warehouse 6 Collection zum Beispiel 
umfasst Jahrgangs-Malts von 1971, 
1972, 1975, 1976, 1977 und 1978. Wobei 

sie nicht in dieser Reihenfolge erschie-
nen sind. Im Herbst 2021 kam als fünf-
tes der Tomatin 1978 hinzu; der Whisky 
ist 42 Jahre alt und seine Komposition 
entstand aus lediglich zwei Fässern. Der 
Single Malt reifte nach 30 Jahren im Bour-
bonfass weitere zwölf Jahre im Oloroso-
Sherryfass. Es gab von dem 47-Prozenter 
nur 350 Flaschen und sollte der eine oder 
andere Tomatin-Freund auf dem Samm-
lermarkt noch eine Flasche ergattern, sind 
mindestens 3500 Euro fällig.

2022 kam das „Finale“ dieser Collec-
tion, ein 1976er. Für die sechste Komposi-
tion verwendete Master Distiller Graham 
Eunson ebenfalls ein Bourbon- und ein 
Oloroso-Fass, auch hier wurden lediglich 
350 Flaschen abgefüllt und der Tomatin-
Aficionado muss sich das Vergnügen 
knapp 4000 Euro kosten lassen – pro Fla-
sche, versteht sich.

Hervorzuheben sind außerdem die 
vier Limited Releases der 2021 erschie-
nen French Collection. Alle Abfüllungen 

wurden 2008 destilliert und erhielten 
unterschiedliche, mehrjährige Finishes, 
wodurch der Einfluss des Finishing-
Fasses auf den Whisky deutlich wird. Die 
ersten drei Single Malts der Reihe reiften 
in französischen Weinfässern nach – Rive-
saltes, Monbazillac und Sauternes –, die 
Cognac Edition schloss die Collection ab. 
Alle vier Abfüllungen sind im Fachhandel 
noch verfügbar, eine Flasche kostet etwa 
80 Euro (Stand August 2022). 

Wie gesagt: Die Warehouse 6 Collec-
tion ist vollendet, aber wir dürfen gespannt 
sein, was Tomatin sich für die Zukunft 
einfallen lässt. Trotz der immer weiter 
wachsenden Anzahl an Whiskybrenne-
reien in Ländern wie etwa Deutschland, 
Österreich und der Schweiz sieht Graham 
Eunson die schottische Whiskyindustrie 
gut aufgestellt: „Die Steigerung der Nach-
frage nach unseren Produkten im Markt ist 
vor allem der Tatsache geschuldet, dass 
der Verbraucher auf Qualität, Authentizi-
tät und Herkunft achtet. Natürlich hat das 
nicht zuletzt zur Explosion bei der Menge 
der Whiskys in Europa geführt. Natürlich 
steigt auch mit jedem neuen Hersteller die 
Anzahl derjenigen, die ihre Kreativität in 
die Produkte einbringen. Logischerweise 
motiviert das uns Schotten, unseren Platz 
an der Spitze der Branche zu behaupten.“

Bild auf Seite 18: Blick in das Still House. Wash Stills und Spirit Stills sind gleichermaßen zwiebelför-

mig mit aufgesetztem Reflux Ball und haben ein Volumen von jeweils knapp unter 17000 Litern, die 

Füllmenge liegt bei rund 14000 Litern. Nach der ersten Destillation in einer der Wash Stills erreicht der 

Rohbrand einen Alkoholgehalt von etwa 25 % vol, nach der zweiten Destillation in einer der Spirit Stills 

hat der Tomatin New Make durchschnittlich 71 % vol Alkohol. Im Filling Store, wo die Fässer befüllt 

werden, sammelt der Spirit Receiver den frischen New Make, der vor der Lagerung mit Wasser aus 

dem Alt-na-Frith auf eine Fassfüllstärke von 63,5 % vol Alkohol reduziert wird.

Bild unten: Sherry Casks im Cask Store warten vor der Befüllung darauf, vom Küfer geprüft zu werden.
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Tomatin Aged 12 Years 
Single Malt Scotch Whisky | Matured in Bourbon Casks, Sherry Casks | mit Farbstoff 
Alkohol: 43,0 % vol | Füllmenge: 0,7 Liter | Preisbereich: ca. 35–40 € (pro Liter: ~ 54 €)

Blindverkostungsnotizen von Karsten Kuske

Nase: Die Aromatik ist von mittlerer Intensität und klar als Getreidedestillat zu erkennen. 
Die Aromen sind eher frisch, von Frucht geprägt (Birne, roter Apfel). Zudem ist Vanille 
erkennbar mit einer leichten Kokosnussnote. Mit der Wasserzugabe kommen die frischen 
fruchtigen Aromen etwas mehr zum Vorschein. Auch warme Holztöne werden deutlicher.

Gaumen: Auf der Zunge trocken, das Mundgefühl ist harmonisch und der Alkohol (wohl 
etwas über 40 % vol) hallt wärmend nach. In der Aromatik sind die Holznoten etwas deut-
licher, aber auch die frischen fruchtigen Aromen sind zu finden. Der Geschmack ist nicht 
sehr ausgeprägt, eher leicht mit einer gewissen Komplexität und bleibt dafür unerwartet 
lange am Gaumen. 

Gaumen mit Wasser (1:1 verdünnt): Mit der Zugabe von Wasser kommen die Holzaromen 
deutlicher durch, die Fruchtaromen gehen etwas zurück. Es sind Vanille und eine zarte 
Karamellnote zu finden. Der Whisky verliert aber deutlich an Intensität und bleibt nicht 
mehr so lange am Gaumen.

Kommentar: Sauber destilliert, eher jünger, mit gut eingebundem Alkohol. Ich vermute 
eine Reifung in American Oak Casks. Die Qualität bezeichne ich als sehr gut, obwohl die 
Aromenvielfalt nicht besonders komplex ist, denn der Gesamteindruck ist sehr stimmig 
und harmonisch.

Blindverkostungsnotizen von Julia Nourney

Nase: Zuerst fällt die extreme Malzigkeit auf, die eine gute Portion Malzzucker 
mitbringt, direkt gefolgt von einer staubigen Getreidenote. Danach werden die 

Eindrücke weicher und wärmer wie Milchschokolade mit etwas Haselnuss und 
Mandel, süß-saure Trockenfrüchte wie Kirschen, Blaubeeren und Orangeat, 
sanfte Würznoten wie von Zimt, Macis und etwas Tabak. Über Allem liegt ein 
deutlicher Sherry- oder Süssweinfass-Einfluss, in dessen Hintergrund etwas 
Schwefel lauert, der sich mit längerer Luftzufuhr intensiviert, aber nie dominiert. 

Gaumen: Wiederum zunächst malzig, jetzt aber nicht mehr so intensiv wie in 
der Nase und auch weniger süß. Dafür treten Röstaromen wie von Espresso-
Bohnen und dunklem Kakaopulver hervor, die auf das verwendete Malz zurück-
zuführen sind. Auch der deutliche Sherry- oder Süßweinfass-Einfluss ist wieder 
da. Die dezente Schwefelnote ist weiterhin erstaunlich gut eingebunden. Die 
Trockenfrüchte zeigen sich jetzt mehr in Form von Feigen und Cranberries, die 
warmen Würznoten erinnern an Macis und Lorbeerblätter.  

Nachklang: War der Whisky bislang malzig, fruchtig und oppulent, zeigt er sich 
nun von seiner erstaunlich trockenen und sogar etwas bitteren Seite. Erst sehr 
spät formt sich wieder eine malzige Süße, die jedoch hinter den Bitternoten 
zurücksteht. 

Fazit: In der Nase punktet dieser Whisky mit angenehmen Alterungs- und Oxidati-
onsnoten. Insgesamt ist er üppig, intensiv und hat eine gute Reifungsstruktur. Die-
ser Dram erinnerte mich sehr an den schottischen Stil der 90er, der meine Begeis-
terung für Whisky geweckt hat. Insofern kann ich hier ein begeistertes „Like“ geben. 
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Tomatin Aged 12 Years 
Single Malt Scotch Whisky | Matured in Bourbon Casks, Sherry Casks | mit Farbstoff 
Alkohol: 43,0 % vol | Füllmenge: 0,7 Liter | Preisbereich: ca. 35–40 € (pro Liter: ~ 54 €)

CùBòcan Signature
Single Malt Scotch Whisky | Matured in Bourbon Casks, Oloroso Sherry Casks,  
North American Virgin Oak Casks | nicht kühlfiltriert, ohne Farbstoff 
Alkohol: 46,0 % vol | Füllmenge: 0,7 Liter | Preisbereich: ca. 40 € (pro Liter: ~ 57 €)

Blindverkostungsnotizen von Karsten Kuske

Nase: Die Aromatik ist von mittlerer Intensität und als Getreidedestillat zu erkennen. Die 
Aromen sind frisch und fruchtig (Birne, roter Apfel). Auch sind Vanille und eine leichten 
Kokosnussnote erkennbar, zudem ist eine leichte Rauchigkeit zu finden. Mit der Wasser-
zugabe treten die Fruchtnoten nach vorn, insgesamt werden die Aromen schwächer.

Gaumen: Trocken, der Whisky (ich schätze ihn auf über 40 % vol und jung) hinterlässt ein 
wärmendes Mundgefühl mit einer leichten Alkoholschärfe. In der Aromatik überwiegen 
die Holznoten und eine zarte Rauchigkeit, die fruchtigen Aromen gehen deutlich in den 
Hintergrund. Der Geschmack ist nicht sehr ausgeprägt und es dominieren eher Holz- und 
leichte Rauchnoten. Diese Aromen bleiben lange am Gaumen. 

Gaumen mit Wasser (1:1 verdünnt): Mit Wasser werden die Eichennoten deutlicher und 
die Gerbstoffe spürbar, das Destillat wirkt frisch, leicht rauchig. Auf der Zunge jetzt wäss-
rig und etwas dünn. Die Alkoholschärfe nimmt ab, aber im Gesamten verliert diese Probe 
mit der Zugabe von Wasser.

Kommentar: Das Destillat ist sauber, noch sehr jung, mit einem spürbaren Alkohol. Ich 
tippe auf eine Reifung in Bourbon Casks. Die Qualität bezeichne ich als gut. Es domi-
nieren die frischen Holzaromen mit einer zarten Rauchigkeit und einem noch nicht gut 
eingebunden Alkohol. Der Geschmack ist nicht sehr vielschichtig, das Destillat hat noch 
Potenzial!

Blindverkostungsnotizen von Julia Nourney

Nase: Dieser Whisky macht kein Geheimnis aus seinem Torfeinfluss. Der kühle 
Rauch hat dezente medizinische und phenolische Noten. Fruchtige Aromen wie von 
Grapefruitzesten, etwas Birnenschale und Dörrzwetschgen erzeugen eine ange-
nehme Frische, leicht herbale Noten wie von Oregano und Curry-Blättern bilden das 
Gerüst für eine stabile Komplexität. 

Gaumen: Wiederum ist der Torfeinfluss das dominante Element dieses Whiskys, nun 
ist es hauptsächlich würziger und warmer Rauch, etwas erdig und mineralisch. Die 
phenolischen Noten bleiben im Hintergrund. Auch die Fruchtnoten zeigen sich am 
Gaumen in veränderter Form. Die Birnenschale ist zwar immer noch erkennbar, wirkt 
jetzt aber älter und weniger saftig, die Dörrzwetschgen sind trockner und weniger 
süß. Die herbalen Noten deuten nun auf Estragon und bitteres Wermutkraut hin. 
Je länger der Whisky atmet, umso besser integrieren sich alle Aromen und zeigen 
dann sogar pfeffrige Anklänge. 

Nachklang: Zunächst bleiben warm-würziger Rauch und etwas Pfeffer am Gaumen 
stehen, nach circa einer Minute werden Rauch und Pfeffer süßlicher, öliger und ver-
mischen sich mit dunklen Kakaonoten. 

Fazit: Der Whisky zeigt eine sehr schöne Balance zwischen Torf, Frucht und unge-
stresster Reifung. Zugegebenermaßen war es bei mir „Liebe auf den zweiten Blick“. 
Zunächst erschien er mir beliebig, begeisterte mich dann aber mit jeder weiteren 
Verkostung mehr. Vermutlich kann er sich in den kühleren Monaten viel besser dar-
stellen als in diesen heißen Augusttagen.
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Foto: Gudrun und Heinz Fesl

Es ist Mitte 2019, die Festspiele Bayreuth 
und Highland Park kündigen ihre Zusam-
menarbeit an und starten sofort mit 
Brünnhilde eine Single-Cask-Serie mit 
drei Veröffentlichungen. 2021 folgen zwei 
Varianten Erda und im Juli 2022 vollen-
det Wotan die Reihe. Den Hintergrund für 
diese „Trilogy of four“ (Douglas Adams 
lässt grüßen) bildet Richard Wagners 
Festspiel-Flaggschiff „Der Ring des Nibe-
lungen“, das im August 1876 erstmals 
im Bayreuther Festspielhaus aufgeführt 
wurde.

Highland Park Distillery

Highland Park, gelegen auf den Orkney-
Inseln im hohen Norden Schottlands, 
bezieht sich schon seit langer Zeit auf  
die Historie und Sagen der Wikinger.  
Bis zum späten Mittelalter befanden 
sich die rund 70 Inseln, von denen heute 
noch 21 bewohnt sind, im Besitz des 
Königs von Norwegen und waren kul-
turell nördlich geprägt. Die 12-, 15- und 
18-jährigen Whiskys heißen zum Beispiel 

Viking Honour, Viking Heart und Viking 
Pride, womit das Marketing die historische 
Verbindung dankend aufgreift. Weitere 
Editionen, benannt nach Leif Eriksson, 
den Langschiffen der Wikinger oder  
Drachensagen erscheinen regelmäßig im 
Programm.

Die Whiskys mit den klangvollen 
Namen kommen aus der Brennerei in 
Kirkwall auf der Hauptinsel Mainland. 
Seit 2015 leitet Distillery Managerin 
Marie Stanton den Betrieb mit aktuell 21 
Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern in der 
Destillerie sowie bis zu zehn weiteren im 
Visitor Centre.

Auf drei eigenen Malzböden und mit 
Hilfe von zwei über 100 Jahre alten Kilns 
mälzen sie etwa 20 Prozent der insge-
samt verarbeiteten Gerste selbst. Auch mit 
Torfrauch versetzen sie diesen Malzan-
teil in eigenen Öfen. Der verwendete Torf 
wird saisonal im Hobbister Moor gesto-
chen. Bei der Produktion von 7,5 Tonnen 
Rauchmalz werden etwa 1,5 Tonnen Torf 
verbrannt. Diese Menge nährt das Feuer 
im Ofen sieben bis zehn Stunden, dann 

hat das Malz einen Phenolgehalt von etwa 
40 ppm erreicht. Die übrigen 80 Prozent 
des benötigten Gerstenmalzes liefert 
Simpsons Malt mit einem Phenolgehalt 
zwischen 0 und 1 ppm. Im Whisky steht 
die Rauchnote allerdings nicht so sehr 
im Vordergrund wie bei manch anderem 
Insel-Whisky. Highland Park zeichnet sich 
eher durch weiche und süße Aromen aus. 
Die modernen Produkte haben wieder 
mehr Rauch und machen damit einen 
Schritt in die Richtung ihrer Vorläufer aus 
den 50er- und 60er-Jahren. 

Die Malzmischung durchläuft in der 
Mash Tun einen mehrstündigen Pro-
zess, bei dem die Stärke zuerst in Zucker 
umgewandelt und dann in Wasser gelöst 
wird (siehe Artikel „Maischen und Läutern“ 
in Ausgabe #54). Die in einem Maische-
prozess gewonnenen 29 000 Liter Würze 
werden anschließend in einen der höl-
zernen Washbacks gepumpt, die jeweils 
43 000 Liter Gesamtvolumen haben. Die 
Zugabe von 100 Kilogramm Hefe, eine 
Mischung aus gleichen Teilen Distillers 
Yeast Kerry M und Kerry MX, startet die 

Text: Felix Nourney

OPERN
UND WIKINGER
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Fotos: Gudrun und Heinz Fesl

Gärung. (Die Abläufe während der Gärung 
sind auf Seite 16 näher beschrieben.) 
Nach einer Fermentationszeit von etwa 
60 Stunden (Minimum 52 Stunden) hat die 
Flüssigkeit – jetzt Wash genannt – einen 
Alkoholgehalt von 8 % vol bis 8,5 % vol 
und ist zur Destillation bereit. Zwei Wash 
Stills (Füllmenge je 14 600 Liter) und zwei 
Spirit Stills (Füllmenge je 9000 Liter) über-
nehmen diese Aufgabe und produzieren 
im Jahr etwa zwei Millionen Liter reinen 
Alkohol.

Laut Martin Markvardsen, Highland 
Parks Senior Brand Ambassador, habe 
sich seit der Eröffnung an der eigentlichen 
Produktionstechnik nicht viel verändert, 
außer dass heute Computer die Abläufe 
unterstützen: „We have two computers  
in production. One for the mash tun and  
one in the still room. It’s half automatically 
run, but they are mostly there so if some-
thing goes wrong it’s easier to track. We 
talk about temperatures, sugar content  
et cetera.“

Die Fassfüllstärke liegt bei 69,8 % vol, 
spürbar über den in Schottland üblichen 
63,5 % vol. Das ist ökonomischer, denn 
so liegt anteilig mehr Alkohol in einem 
Fass und weniger Wasser. Dadurch kann 
bei insgesamt geringerer Fasszahl und  
auf kleinerer Lagerfläche das gleiche Pro-
duktionsvolumen eingelagert werden 
 (gemessen in reinem Alkohol). Bei der 
Reduzierung auf Flaschenfüllstärke wird 
später entsprechend mehr Wasser zuge-
geben. Um sicher zu sein, dass sich der 
Geschmack durch die erhöhte Fassfüll-
stärke nicht verändert, arbeitet die Des-
tillerie mit dem Scotch Whisky Research 
Institute zusammen. Bei der Untersuchung 
fanden sie heraus, dass sich der lang-
same Reifungsverlauf im sehr kalten, nas-
sen und gleichmäßigen Klima der Orkneys 
dafür eignet, die Fässer mit einem höhe-
ren Alkoholgehalt zu befüllen.

Auf drei eigenen Malting Floors (Bild oben) können bis zu 1200 Tonnen Malz pro Jahr hergestellt 

werden. Im Ofen der Kiln (Bild unten links) wird der Torf verbrannt, um die Raucharomen zu erzeugen. 

Aktuell verarbeiten die Maltmen bei Highland Park jährlich etwa 970 Tonnen der Gerstensorte Laureate. 

Das sind rund 20 Prozent des Rohstoffbedarfs. Das übrige Gerstenmalz, ebenfalls Laureate, kommt 

von Simpsons auf dem Festland.

Eine Porteus Mill zerkleinert die Malzmischung, bevor die Schüttung (10 Prozent Mehl, 20 Prozent 

Spelze, 70 Prozent Gries) eingemaischt wird. In der Semi Lauter Mash Tun vom schottischen Anla-

genbauer Forsyths – ihre Edelstahlhaube füllt den Vordergrund des Bildes rechts unten aus – werden 

mit drei Wassern (zwei bei 79 °C, das dritte bei 88 °C) insgesamt 29000 Liter Würze abgeläutert. Die 

anschließende Gärung erfolgt in einem von insgesamt zwölf Washbacks aus Oregon Pine, auf dem 

Foto sind einige im Hintergrund zu sehen.



26

Highland Park

The Highland Herold #56 | Herbst 2022

Durch ihre Kombination aus traditionel-
ler Produktion und modernem Marketing 
sind Highland-Park-Abfüllungen beson-
ders im Export beliebt, zum Beispiel auf 
dem chinesischen Markt. Dort feiert vor 
allem der neue 15-jährige Viking Heart 
Erfolge. Ähnlich dem Highland Park 12, 
der ursprünglich 1974 erschien und des-
sen Nachfolger heutzutage wenig mit 
dem Produkt von damals zu tun hat, ist 
Highland Park 15 ein Whisky, der bereits 
in verschiedenen Variationen veröffentlicht 
wurde. Das vorletzte Mal 2016, bevor er 

2021 wiederum einen Launch im aktuel-
len Produktdesign erfuhr. Besonderes, 
ins Auge fallendes Merkmal ist diesmal 
die weiße Keramikflasche, welche unter 
ihren 12- und 18-jährigen Geschwistern 
heraussticht und die in China deshalb nur 
als „White Bottle“ bezeichnet wird (die drei 
Flaschen sind unten abgebildet). Der ein-
schlagende Erfolg von neuem Flaschen-
design mit altbekannter nordischer Verzie-
rung bestätigt die Strategie, sodass laut 
Markvardsen Highland Park keine Pläne 
hat, die Flasche demnächst zu ändern.

Wagners Magnum Opus

„It’s not just Highland Park, it’s a lot of 
different stories to tell”, betont Martin 
Markvardsen. Zu jedem Produkt gibt es 
eine Geschichte. So auch im Fall der 
Festspiel-Abfüllungen, bei denen Highland 
Park zuerst über die Charaktere nach-
dachte und dann entsprechende Whiskys 
auswählte.

Ähnlich wie die vier Abfüllungen ist 
auch „Der Ring des Nibelungen“ eine 
Opernzyklus in vier Teilen. Wagner bezog 
sich intensiv auf alte germanische Sagen 
und Geschichten. So ist Wotan an den 
germanischen Gott Wodan angelehnt, 
welcher wiederum das Pendant zum nordi-
schen Odin ist. Auch Brünnhilde und Erda 
kommen in germanischen und nordischen 
Sagen vor, meist aber nicht als die gleiche 
Figur oder gar in der gleichen Funktion.

Vorne im Bild oben links stehen die beiden Spirit Stills, dahinter die größeren Wash Stills. Der 

Vorlauf der zweiten Destillation dauert 30 Minuten, der Cut Point liegt bei 74 % vol. Der anschlie-

ßende Middle Cut dauert weniger als drei Stunden – was in Anbetracht der Füllmenge von 

9000 Litern recht schnell ist – und endet bei 64 % vol, wenn der Nachlauf abgetrennt wird. Ein 

Shell and Tube Condenser verflüssigt die Dämpfe eines Brenndurchganges zu rund 1300 Litern 

New Make mit einen Alkoholgehalt von durchschnittlich 70 % vol. Der Ertrag an reinem Alkohol 

pro Tonne eingesetzten Gerstenmalzes (Laureate) liegt zwischen 405 und 415 Litern. Highland 

Park verfügt über 19 Dunnage Warehouses (das Bild unten zeigt eines davon) und vier Racked 

Warehouses. Die Lagerkapazität wird mit insgesamt 46 000 Fässern beziffert.

Fotos oben links und unten: Gudrun und Heinz Fesl | Flaschenfotos: Highland Park Distillery
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Im Ring bildet das Eröffnungsstück 
„Rheingold“ die Einführung in den Hinter-
grund und die Themen der Geschichte. 
Gier nach Gold und Liebe stehen im Vor-
dergrund der Erzählung von machtvollen 
Göttern, die letztendlich für ihren eigenen 
Untergang sorgen.

Gefolgt wird „Rheingold“ von „Wal-
küre“ – ein Stück, in dem Brünnhilde im 
Vordergrund steht. Der erste Whisky 
der Serie, nach ihr benannt, erschien 
bereits 2019. Elf Jahre reifte er in einem 
first fill Sherryfass aus amerikanischer 
Eiche. Damals wurden sofort zwei weitere 
Abfüllungen zum Thema angekündigt und 
sollten eigentlich 2020 und 2021 vorge-
stellt werden. Der ungeplante Ausfall 
der Festspiele 2020 machte dann aber 
leider einen Strich durch diese Rechnung 
und verschob die Releases um ein Jahr. 
Brünnhilde als Figur ist wie viele Wagner-
Charaktere alles andere als simpel gestal-
tet. Sie ist zwar zum einen ein Instrument 
der Götter und deren Untergangspro-
phezeiung, andererseits aber auch sehr 
selbstbestimmt. 

Erda, Mutter der Nornen, tritt in der 
Oper zweimal auf. Einmal in „Rhein-
gold“ und das zweite und letzte Mal im 
dritten Teil der Tetralogie – „Siegfried“. 
Die Abfüllung erschien ebenfalls in zwei 
Variationen: Sleeping Prophet und Earth 
Mother. Darin spiegelt sich wieder, dass 
Erda am Anfang der Geschichte in der 
Erde tief schlummert, bevor sie dann ihre 
Erweckung erfährt. Sie ist die erste, die 
Wotan vor seiner Verstrickung mit dem 
Ring des Nibelungen warnt – vor dem 
Untergang, dem jene geweiht sind, welche 
den Ring für sich behalten wollen. Nach 
ihrem kurzen, imposanten Auftritt zieht sie 
sich dann wieder in die Erde zurück. Wie 
Erda in der Ring-Sage zeigen die beiden 
Abfüllungen zwei unterschiedliche Seiten: 
die eine gradlinig, die andere verworren 
und komplex. Die 13-jährigen Whiskys aus 
den refill Casks 6393 und 6394 sind mit 
58,7 % vol Alkohol eine kraftvolle Hom-
mage an eine mächtige Göttin. Womit die 
beiden Fässer ursprünglich befüllt waren, 
wird nicht genannt. Martin Markvardsen 
erklärt: „They were both refill casks. When 
a cask becomes a refill after first filling of 
Scotch whisky it loses it’s identity.“ 

Wotan, der Göttervater, ist im letzten 
Stück „Götterdämmerung“ gar nicht mehr 
vertreten. Die ihm gewidmete Abfüllung 
bildet aber trotzdem vorerst den Schluss 
der Reihe. Der 10-jährige, aus dem first fill 

Sherry Butt 5203 mit natürlicher Fass-
stärke von 57,3 % vol Alkohol abgefüllte 
Whisky strotzt anfangs vor Stolz und 
Kraft, wird aber letztendlich, ähnlich sei-
nem Gegenstück auf der Bühne, leiser und 
klingt sanft aus. Die süße Nase, geladen 
von Nougat, Honig und Karamell, steht im 
Kontrast zum trockenen Geschmack, den 
manche als „knackig“ bezeichnen würden. 
Bitterorange und trockener Rauch gehen 
in Pfeffer, rote Chilis und sehr dunkle 
Schokolade über. 

Insgesamt gab es 718 Flaschen, alle 
für den deutschen Markt und wie die frü-
heren Festspiel-Abfüllungen vertrieben 
von Christoph Clemens (McWhisky.com). 

Der Verkaufspreis bei Veröffentlichung 
lag bei 179 Euro je Flasche. Die Mitglieder 
des Highland Park Inner Circle konnten 
bereits vorab bestellen, der freie Verkauf 
startete dann am 25. Juli. Die übrigen Fla-
schen waren in weniger als einer Stunde 
ausverkauft.

Bei der Vorstellung des Produktes 
sprach Wotans Sänger Tomasz Koniezcny 
an, dass ein großer Teil jeder Aufführung 
der Festspiele die künstlerische Interpre-
tation des Sängers und Dirigenten von 
Wagners Stück ist. Im gleichen Sinne 
nimmt sich auch Highland Park diese 
Freiheit und brachte eigene Versionen von 
Wagners Figuren auf die Bühne.

Die Einzelfassabfüllung Wotan wurde am 14. Juli 2022 in der Villa Wahnfried in Bayreuth präsentiert. 

Über den Orkney Malt und die Destillerie informierte Martin Markvardsen, Senior Brand Ambassador 

von Highland Park (im Bild zu sehen). Obwohl die Festspiel-Serie damit (vorerst) abgeschlossen sei, 

könne es vielleicht 2026 zum 150. Jubiläum der Festspiele noch einen Siegfried geben. Markvardsen 

deutete zunächst aber eine weniger stark limitierte Abfüllung mit ähnlicher Torfstärke wie Wotan an. 
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BrewDog Distillery

Foto: BrewDog Distilling Co.

In Aberdeenshire arbeitet eine neue Bren-
nerei mit Namen BrewDog Distilling Co., 
früher LoneWolf oder Granite City Craft 
Distillery genannt. Die Gründer James 
Watt und Martin Dickie revolutionierten 
zuvor die Brauindustrie. Frustration über 
Industriebiere war ihr Antrieb. In einer 
Garage begannen die „Beer Punks“ 2007 
mit dem Brauen von Bieren, die nicht der 
Industriekultur entsprachen. Beide kann-
ten sich seit Kindertagen. Dickie hatte 
am Centre for Brewing and Distilling der 
Heriot-Watt University in Edinburgh gradu-
iert und arbeitete danach zwei Jahre in der 
Thornbridge Craft Brewery in Derbyshire, 
während James an der Edinburgh Univer-
sity den Titel Bachelor of Laws erwarb. 
Heute schätzt die Finanzwelt ihren globa-
len BrewDog-Konzern auf einen Marktwert 
von rund zwei Milliarden Euro – es gibt 
über 100 000 Equity-Punk-Anteilseigner 
und seit 2017 hält der amerikanische Pri-
vate Equity Fund TSG Consumer Partners 
22 Prozent der Unternehmensanteile. 
Brauereien befinden sich in Ellon, Colum-
bus, Brisbane oder Berlin. Über hundert 
BrewDog Bars schenken weltweit ihre 
IPAs sowie Spirituosen aus: Gin, Wodka, 
Rum oder Whisky. Die Getränke werden 
international unter dem Label BrewDog 
vermarktet, zum Beispiel das kontro-
vers diskutierte BrewDog ALD IPA in den 
Aldi-Süd-Filialen.

In der „multi-purpose distillery“ brennen 
Stillmen Brände mit einem „most versa-
tile distillation system“, das Experten des 
deutschen Anlagenbauers Arnold Hol-
stein mit den „Dogs“ planten. „Bei Brew-
Dog musste natürlich alles den technisch 
modernsten Anforderungen genügen und 
bestimmten Design-Wünschen entspre-
chen“, betont Ingenieur Volker Dietrich. 
Steven Kersley, der Director of Distilling – 
MSc in Brewing and Distilling von Heriot 
Watt sowie BSc in Chemie der Glasgow 
University – und Martin Dickie formulierten 
ihre Ideen. „Energiesparende Maßnahmen 
von der Maischevorwärmung bis hin zu 
alternativen Energierückgewinnungssys-
temen“ wurden für BrewDog in die vielfach 
bewährte Holstein-Technologie implemen-
tiert. Besuchende dürfen keinen traditio-
nellen Betrieb erwarten, sondern bestau-
nen ein hochentwickeltes Konglomerat 
aus multifunktionalen Brennapparaturen, 
die eine zeitökonomische Umsetzung von 
unterschiedlichen Spirituosensorten je 
nach marktstrategischen Zielen erlauben. 

Den Weg der Beer Barons in den Spi-
rituosenmarkt bereitete 2017 ein erster 
Spirit aus 50 Prozent Weizen und 50 Pro-
zent Gerste. Lieferanten sind seitdem die 
Mälzereien Simpsons, Muntons und Crisp. 
Damit sich ihre Whiskys aromatisch gut 
entfalten, experimentierten die BrewDog-
Destillateure mit alten Gerstensorten wie 

Golden Promise oder Maris Otter. Unter-
schiedlich starke Roasting Levels und 
Malz-Mischungen, darunter 15 Pozent 
geröstetes Münchner Malz, sowie ver-
schiedene Hefestränge mündeten in inten-
siv fruchtige Spirits. Zwei Läuterbottiche 
mit 2,5 Tonnen und 8 Tonnen Fassungs-
vermögen versorgen neun Gärbottiche 
– zwei mit 80 000 Liter und sieben mit 
15 000 Liter Volumen – mit einer Würze, 
die im Schnitt fünf Tage lang vergärt und 
einen Alkoholgehalt von 9 % vol erzielt 
(2022). Der emsige Kersley betont: „Wir 
experimentieren viel mit Hefen, von tradi-
tionellen Hefestämmen bis hin zu Bier-
hefen, Weinhefen und dergleichen. [...] 
Zwei neue 80 000 Liter große temperatur-
kontrollierbare Fermenter in der Distillery 
erlauben erstmals überlange Gärversuche 
mit Hefen, die sonst die Brauerei kontami-
nieren würden. Spannende Zeiten.“

In einer Rauhbrandeinheit bestehend 
aus einem dampfbadbeheizten 3000-Liter-
Kessel, einem Schwanenhals mit drei 
linsenförmigen Balls – sie erhöhen den 
Rückfluss und Kupferkontakt um ein Viel-
faches – sowie einer Verstärkerkolonne 
mit acht Böden fraktionieren die BrewDogs 
eine Wash aus Weizen, Roggen oder Mais 
zu Grunddestillaten für ihr Grain-, Gin- 
oder Wodka-Portfolio. Beim achtstündigen 
Rohbrand der Whiskydestillate wird die 
Rektifikationssäule nicht aktiviert, da sonst 

Progressive Brauer und Brenner produzieren  
innovative Biere und Spirituosen, die global Aufsehen erregen.

Text: Ernie – Ernst J. Scheiner

BREWDOG
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Fotos: Kirsch Import e.K.

die Alkoholkonzentration bis auf 90 % vol 
ansteigen würde, was nicht gewünscht 
ist. Alternativ dazu durchströmen Alko-
holdämpfe einer siedenden Gerstenmalz-
Wash im folgenden Schritt eine zweite 
gleichgroße Swan Neck Still ohne Reflux 
Balls mit extrem dünnem Lyne Arm und 
einer kürzeren Verstärkerkolonne. Die Low 
Wines liegen bei 24 bis 25 % vol Alkohol. 
Die Wash Still verwandelt sich zudem bei 
bestimmten Whiskysorten in eine Spirit 
Still. „Die zweite Destillation dauert sechs 
Stunden, die Alkoholkonzentration des 

New Make ist abhängig von der jeweili-
gen Rezeptur. […] Bei Single Malt liegt sie 
bei rund 72 % vol und bei Grain Whisky 
um die 85 % vol“, erklärt Whiskymacher 
Kersley. „Wir destillieren nur nicht-getorfte 
Malzsorten. […] Unser Malz-Destillat prä-
sentiert feine tropische Früchte, was auf 
die intensive Arbeit zurückzuführen ist, die 
wir zur Perfektionierung unserer Gärung 
geleistet haben. Der Grain Spirit ist hinge-
gen weicher und hat eine malzige Kopfnote 
mit darunter liegenden dunklen Früchten. 
[…] Die Fässer füllen wir mit 63,5 % vol.“

Die Holstein-Apparatur dient ebenfalls 
zur doppelten Destillation eines White 
Rum aus einer Melasse-Wassermischung, 
bei deren Gärung eine Mixtur von Rum- 
und Rotweinhefestämmen eingesetzt 
wurde. Der Vorlauf ihrer zweiten „slow 
distillation“ wird wegen der aromatischen 
Ester sehr früh getrennt, während der 
Mittellauf fünf Stunden andauert. Der 
Abtrieb des Nachlaufs verhindert einen 
„early cut“, damit „Aromen von tropischen 
Früchten, Ananas, Mango sowie dunklen 
Früchten wie reife Pflaumen, Rosinen, 
aber auch dezente Noten von Erdbeeren 
und Lychees erhalten bleiben“, erklärt 
der experimentierfreudige Kersley, früher 
ein Diageo Site Operations Manager. 
Vor der Abfüllung wird der aromatisierte 
Rum durch die Beigabe von Invertzucker 
geschmacklich abgerundet und damit zu 
einem süffigen Drink.

Die Komplexität der multifunktiona-
len Destillationstechnologie kulminiert in 
einer riesigen Rektifikationssäule ohne 
Kessel (Bild auf Seite 28). Die „Mighty 
Lone Wolf Demethylation Column“ geht 

„Die Drei-Linsen-Reflux-Pot-Still wurde in einem ausgedehnten Design-Funktionsgespräch mit Brew-

Dog entwickelt“, erinnert sich Ingenieur Volker Dietrich von Arnold Holstein. Den Effekt der dreifachen 

Verwirbelung beschreibt er: „Die Stillmen erreichen einen größeren Rückfluss und bekommen dadurch 

ein besser ihren Anforderungen entsprechendes Produkt. […] Das ist alles eine multifunktionale Anlage, 

sie können einen typischen Wodka-Rohbrand machen, sie können sie aber auch als Wash Still für die 

Whiskyproduktion benutzen.“ So bieten die Holstein-Condenser „mit ihrem spezifischen Aufbau eine 

höhere Wärmetauschfläche, die höher ist als branchenüblich, höher ist als sonst in Schottland“, hebt 

Dietrich hervor. Die Leistungscharakteristik wird verstärkt mit für Holstein spezifischen Rührsystemen: 

„Sie bewirken eine homogene Temperaturverteilung und beugen einer Überhitzung der Kesselwände 

vor. Die Destillateure können mit einem viel besseren Wärmeaustausch mit niedrigerem Druck und 

weniger Energie produktschonender sowie schneller arbeiten. […] Sie riskieren keine Furfurale und 

kochen natürlich besser aus. Der Effekt ist eine bessere Ausbeute.“ Der Anlagenkonstrukteur schätzt 

eine 15- bis 20-prozentige Energieeinsparung, die jedoch eine Kombination aus mehreren Faktoren sei, 

wie beispielsweise die klassischen Doppelmäntel. „In der Anlage können die Destillateure verschiedene 

Alkoholprofile abfahren. Die Cut Points sind von 85 % bis 60 % vol frei wählbar, was immer sie möchten.“
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durch die Decke der Werkhalle und 
reinigt die Grunddestillate auf: „We’ve 
removed a section of our brewhouse roof 
and installed a colossal 18,5 metre high 
60-plate rectification column to get the 
purest, cleanest spirit possible“, infor-
miert der schöpferische Steven. „Destil-
late mit einer Stärke von bis zu 96,2 % 
vol werden dort erreicht.“ Dies ist auch 
notwendig, da nach dem Gesetz in Groß-
britannien Wodka-Destillate mindestens 
eine Alkoholkonzentration von 96 % vol 
aufweisen müssen. Der Seven Day Vodka 
– hergestellt aus Gersten- und Weizen-
malz mit IPA-Brauhefe – wird „über einen 
Zeitraum von sieben Tagen destilliert und 
der Alkoholdampf durchströmt die erste 
Dreifach-Blasen-Destillierkolonne der 
Welt, bevor er auf die 18,5-Meter-Säule 
trifft. Je höher er steigt, desto reiner wird 

er. Extremer Kupferkontakt sorgt für kom-
promisslose Qualität. Das Destillat wird 
nur einmal gefiltert, damit der Spirit seine 
Seele behält. Knackig, sauber, mit subtilen 
Noten von Puderzucker und Vanille.“ 

Ein formschön handgedengelter Helm 
und eine Rektifikationssäule schmücken 
den dritten 500-Liter-Kessel von Arnold 
Holstein. Darin aromatisieren die Brenner 
mit Pflanzen- und Gewürzmischungen ihre 
mit Medaillen dekorierten Gin-Variationen 
(bis zu 74 % vol). Die einfallsreichen 
Destillateure brennen in der charmant als 
„Pilot Still“ umschriebenen Anlage darüber 
hinaus Rum. Aus Weizen, Mais, Rog-
gen und Gerste entstehen sowohl Single 
Grains als auch Single Malts oder gar  
ein Single Blend. Im ältesten 50-Liter-
Mikro-Brennkessel kultivierte das Brew-
Dog-Team anfangs den „one shot gin“.  

Der LoneWolf Cloudy Lemon entfaltete 
sich in den Bars zu einem Cracker: „Wir 
haben unseren Gin sechs [aktuell sieben] 
Tage lang mit frischer Zitronenschale 
mazeriert, was sich als Albtraum heraus-
stellte – wir verbrauchen siebzehn Kilo 
frische Zitronenschalen für jede Charge, 
aber wir erhalten ein herrliches Zitronen-
schalenaroma.“ Die Idee, sizilianische 
Zitronen- und Limoncello-Aromen mit 
eigenen Grain Spirits zu vereinigen, kam 
von Distiller Daniele Buonincontri. Seit 
2016 bringt sich der Master of Food Sci-
ence der Universität Padua passioniert in 
die Produktentwicklung ein.

Die Brennerei wanderte seit Frühjahr 
2022 auf die gegenüberliegende Stra-
ßenseite und vergrößert ihren Ausstoß 
beträchtlich. Die Anlagen der „standalone 
distillery“ werden raumsparend, ener-
getisch ideal positioniert und mit neuen 
Rohren optimal verbunden. Zu den bisheri-
gen Stills gesellt sich eine neue, dreifach 
so große „versatile triple bubble still“. Sie 
beschleunigt mengenmäßig die Destilla-
tion, die sich derzeit in der Versuchsphase 
befindet. Kersley akzentuiert freudig: 
„Sie ist ein Duplikat. […] Wir fügen eine 

Allerlei Fasskulturen – darunter Standard Bourbon Barrels (Bild links), Virgin Oak, Oloroso-, Pedro-

Ximénez- sowie Portweinfässer, französische Rotwein-Barriques und aufbereitete STR Casks (shaved, 

toasted, re-charred) – reifen in einem temperatur- und feuchtigkeitsgesteuerten Lager. Dieser Luxus 

ermöglicht für die 600 Fässer die Nachbildung eines jedweden Klimas und bei künstlich erhöhten Tem-

peraturen um die 25 Grad eine Turbo-Reifung der Whisky Spirits. Head Distiller Kersley erläutert: „Die 

Auswirkung auf das Geschmacksprofil besteht darin, dass die Interaktion des Fasses mit dem Destillat 

verstärkt wird. Der reifende Spirit ist zu einem früheren Zeitpunkt deutlich zugänglicher. Der Schlüssel 

zu einer erfolgreichen Reifung ist jedoch das Fass, und wir stellen absolut sicher, dass das Holz, das 

wir beziehen, und jedes Fass, das wir befüllen, unseren anspruchsvollen Standards entspricht.“

Fotos: Kirsch Import e.K.
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brandneue 10 000-Liter-Destillationsan-
lage hinzu, die es uns ermöglichen wird, 
deutlich mehr Whisky zu produzieren, 
als wir es in der Vergangenheit je konn-
ten. […] Damit können wir die Menge an 
Whisky, die wir pro Jahr abfüllen, deutlich 
erhöhen“, so Kersley weiter. „Im Moment 
sind wir auf acht bis neun Fässer pro 
Woche beschränkt, aber wir brauchen 30 
bis 35 Fässer pro Woche.“ Wie bei ihrer 
Vorgängerin wird die Anlage mit einem 
Vorkühler sowie einer Technik ausgestat-
tet, die einen einmaligen Destillationslauf 
ermöglicht. Es können dabei Vor-, Mittel- 
und Nachlauf ohne einen zweiten Brenn-
vorgang sauber voneinander getrennt 
werden. Ein derart gewonnener New Make 
wird in einem nicht genannten Mischungs-
verhältnis zusammen mit dem New Make 
aus der doppelten Destillation zur Reifung 
ins Fass gegeben. 

Ein im Brauwesen üblicher Meura 
Mash Filter (2,6 Tonnen) wird in Zukunft 
die Verarbeitung von Gersten- und insbe-
sondere von Roggenmalz erleichtern. Das 
BrewDog-Spirituosen-Portfolio ist sehr 
diversifiziert und wird sowohl direkt als 
auch im deutschen Einzelhandel vermark-
tet. Eigene BrewDog Whiskys werden 
allerdings nicht in naher Zukunft die 
Regale schmücken. Der Vorrat sei noch zu 
klein. Ein Zeitpunkt stehe noch nicht fest.

Neue Perspektiven eröffneten sich 
mit dem im Jahr 2020 erfolgten Kauf 
des 37 Quadratkilometer großen Kinrara 
Estates südwestlich des Touristenorts 
Aviemore. Die Beer Barons erwarben vom 
Brüderpaar Duncan und Kevin Fletcher 
das in Jägerkreisen gerühmte Jagdgebiet. 
Zuvor hatte 2018 die WildLand Ltd. des 
dänischen Multimilliardärs Anders Holch 
Povlsen – derzeit der größte Landbesit-
zer Schottlands mit über 93000 Hektar 
Grund – Teile des Landguts (409 Hektar) 
für günstige drei Millionen Pfund gekauft, 
darunter die idyllisch am River Spey 1804 
erbaute Zwölf-Zimmer-Sommerresidenz 
der Duchess of Gordon. Povlsen ist seit 
2005 mit dem riesigen Glenfeshie Estate 
(16 670 Hektar) einer der Nachbarn. 
Medien berichten von einem BrewDog-
Kaufpreis um die zehn Millionen Pfund. 
Marketingeffizient soll sich in den Monad-
liath Mountains ein BrewDog Lost Forest 
mit Birken, Eichen, Eschen und Scots 
Pines ausbreiten. Millionenschwere 
Zuschüsse des Scottish Government 
erleichtern den werbewirksamen Auftritt 
der Beer Rebels, denn mit der Auffors-
tung wären nach eigenen Angaben rund 
550 000 Tonnen CO2 einzusparen. Die seit 
2017 auf einem Teil des Estate in einem 
Stall bestehende Kinrara Gin Distillery 
sollte eigentlich auch einmal Whisky 
produzieren. Ob BrewDog diese Pläne 
mit dem neuen Head Distiller Dan Levi, 

er kommt ursprünglich aus Straßburg, auf 
den portugiesischen Hoga Alembics der 
Kinrara Gin Distillery umsetzen wird, bleibt 
abzuwarten. 

Die jungen Green Lairds James und 
Dickie möchten BrewDog zu einer „carbon 
negative company“ entwickeln. Ende 2022 
sollen bereits eine Million Bäume gepflanzt 
sein. Emissionsreduzierende Investitio-
nen wie eine riesige, 12 Millionen Pfund 
teure Bio-Energy-Facility mit Anaerobic 
Digester und Abwasserfiltersystemen am 
Hauptstandort Ellon ebnen den Weg zum 
klimaneutralen Produzenten. „Wir entfer-
nen jetzt doppelt so viel Kohlenstoff aus 
der Luft, wie wir jedes Jahr ausstoßen, 
während wir gleichzeitig alles tun, um 
unseren Kohlenstoff-Fußabdruck auf Null 
zu reduzieren. […] BrewDog ist offiziell das 
erste kohlenstoffnegative Bier der Welt!“, 
meint selbstbewusst Beer Punk Watt. Ob 
er dabei die internationalen Bars, Shops, 
Vertriebe berücksichtigt, ist nicht bekannt. 
Zumindest setzt BrewDog laut eigenen 
Aussagen vermehrt Electric Powered Deli-
very Trucks ein.

Werbewirksam überraschte der zur 
Jahreswende wegen seines Führungsstils 
in die Kritik geratene „Captain Watt“ zum 
15-jährigen Jubiläum rund 750 Mitarbeiter 
mit einem 1,25-Prozent-Beteiligungskon-
zept des Benefit Trust. Außerdem sollen 
Bar-Teams an den Gewinnumsätzen mit 
50 Prozent beteiligt werden. 

Links das neue Flaschendesign des LoneWolf Gins Cloudy Lemon, das im Februar 2022 das 

rechts zu sehende Design ablöste. Distiller Daniele Buonincontri erklärt, wie die an Limoncello 

erinnernde Aromapalette zustande kommt: „Wir verwenden [für den Cloudy Lemon Gin] Grape-

fruit- und Zitronenschalen bei der Destillation und Zitronenschalen bei der Mazeration nach der 

Destillation.  […] Wir kaufen keine ganzen Zitronen mehr, sondern nur noch die Schale. Früher 

hatten wir eine Menge Lebensmittelabfälle, weil wir die Zitronen geschält und nur die Schale 

verwendet haben. Jetzt haben wir es geschafft, die Lebensmittelabfälle zu reduzieren und 

die Effizienz bei der Extraktion zu erhöhen, weil die Schale kleiner ist. […] Dieser Gin ist das 

ganze Jahr über erhältlich, da wir die Zitronenschalen im Gefrierschrank aufbewahren, damit 

sie immer verfügbar sind. […] Vor der Destillation werden die Botanicals in [eigenem] Wodka 

mazeriert und dann zusammen destilliert. Unmittelbar vor der Destillation fügen wir weitere 

frische Botanicals hinzu, um blumige und zitrusartige Noten zu erzeugen. […] Danach folgt 

die Mazeration in Zitronenschalen für sieben Tage. Ich kann den Alkoholgehalt des Gins oder 

das Verhältnis der Zitronenschalen nicht verraten, da dies ein Rezeptgeheimnis ist (wie beim 

Limoncello). […] [Die Trübung] kommt von den ätherischen Ölen, die aus der Schale extrahiert 

werden, deshalb destillieren wir den Gin nicht noch einmal. Wir filtern nur grob 

durch großporige Filter, um die Schalen zu entfernen und den Geschmack 

nicht zu beeinträchtigen. [...] Wir wollten einen aromatisierten Gin mit 

einer ordentlichen Wacholderbasis kreieren, und ich persönlich wollte 

einen Geschmack von Italien einbringen.“ 

Wie die übrigen BrewDog-Spirituosen wird der Cloudy Lemon in 

Deutschland von Kirsch Import vertrieben. 
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Vom Baum zum Fass – Fassvorbereitung

In Ausgabe #55 haben wir die unter-
schiedlichen Herstellungsweisen von Dau-
ben aus amerikanischer sowie europäi-
scher Eiche betrachtet und einen Einblick 
gewonnen, welchen Einfluss die einzelnen 
Trocknungsmethoden – Lufttrocknung, 
Kammertrocknung oder ein gemisch-
tes Verfahren – auf die Inhaltsstoffe des 
Eichenholzes nehmen können. Im Fol-
genden gehen wir nun detailliert auf die 
weitere Bearbeitung der Eichendauben auf 
ihrem Weg zu einem Reifefass für Whisky 
ein, wobei der Kraft des Feuers, derer sich 
die Küfer bedienen, um das Holz ideal zur 
gewünschten Fassform bearbeiten zu kön-
nen, eine große Bedeutung zugeschrie-
ben wird. Die Reifeleistung eines Fasses 
wird in hohem Maße durch den Grad der 
Erhitzung, dem es bei seiner Herstellung 
ausgesetzt ist, beeinflusst. Denn die Art 
und die Dauer der thermischen Behand-
lung der Dauben nimmt einen entschei-
denden Einfluss auf die Farbe, das Aroma, 
den Geschmack und die Textur des im 
Eichenfass gereiften Whiskys.

Nach der Trocknung muss jede Daube 
so geschnitten werden, dass sie glatte, 
schräge Kanten hat und in der Mitte etwas 
breiter ist als an den Enden. Dies ist wich-
tig, um die gewünschte ovale Form des 
Fasses zu erhalten. Der Zusammenbau 
des Fasses beginnt mit der Anordnung der 
geraden Dauben zu einer runden Struktur 
mit Hilfe eines Eisenreifens.

Bourbonfass

Bei der Herstellung eines Bourbonfasses 
wird diese runde Anordnung für 10 bis 20 
Minuten bei einer Temperatur von etwa 
95 °C gedämpft, um die Holzfasern zu 
erweichen und das Biegen der Dauben zu 
ermöglichen. Nur durch diese Kombination 
aus Feuchtigkeit und Hitze wird das Holz 
formbar ohne zu brechen. Anschließend 
werden die Dauben langsam und in regel-
mäßigen Abständen mit einer Winde an 
der Unterseite zusammengedrückt und auf 
diese Weise in die charakteristische Form 
des Fasses gebogen. Schließlich wird 
der Fassrohling mit einem provisorischen 
Eisenreifen fixiert. Durch das Auflegen 
weiterer provisorischer Reifen werden 
die Dauben in ihrer Position gehalten, 
bis durch zusätzliches Erhitzen für etwa 
15 Minuten bei Temperaturen von 230 °C 
bis 260 °C die zugeführte Feuchtigkeit wie-
der entzogen wird und die Dauben in ihre 
gebogene Fassform gebracht werden. 

Sherryfass

Die Dauben für die Herstellung eines 
Sherryfasses sind an den Enden ähn-
lich verjüngt wie die für ein Bourbonfass, 
dafür aber länger und dicker. Dies ist 
unter anderem der Tatsache geschuldet, 
dass ein Sherryfass mit rund 500 Litern 
ein größeres Volumen fasst, das klei-
nere Bourbonfass hingegen nur 190 Liter 

Inhalt aufweist. Dies spiegelt sich auch 
in der Anzahl der benötigten Dauben 
wider: Während etwa 50 Dauben für ein 
Sherryfass benötigt werden, reichen für 
ein Bourbonfass bereits um die 30 Stück 
aus. Die Dauben werden ebenfalls mittels 
eines provisorischen Eisenreifens zu 
einem runden Gebilde aufgerichtet. Dann 
erwärmt man sie jedoch mit einem Holz-
feuer bei etwa 200 °C, wodurch das Holz 
geröstet wird und so eine dunklere Farbe 
erhält. Durch diese thermische Behand-
lung werden die Dauben biegsamer, so 
dass sie mit einer Winde langsam in die 
herkömmliche Fassform gezogen werden 
können. Während des Erwärmens und des 
Biegens ist eine Wässerung der Außen-
fläche der Dauben erforderlich. Denn der 
dadurch erzeugte Wasserdampf erleichtert 
das Biegen und begrenzt zudem die Riss-
bildung des Eichenholzes. 

Nachdem die Fässer in Form gebogen 
wurden und eine Nut nahe des obe-
ren sowie unteren Endes in die Dauben 
eingefräst wurde, um später die Böden 
in den Fassmantel einsetzen zu können, 
ist der nächste Schritt in Bezug auf die 
Reifung von Whisky von entscheidender 
Bedeutung: das Toasten oder Verkohlen 
des Fassinneren. Dies stellt die wichtigste 
Phase der Fassherstellung dar, da sie den 
Charakter bestimmt, den das Fass der 
reifenden Spirituose verleihen wird. Um 
zu verstehen, welche Auswirkungen das 
Toasten beziehungsweise Verkohlen der 

Text: Dr. Heinz Weinberger

FEUER IM FASS
Foto: Philipp Rieß
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Fässer auf die Inhaltsstoffe im Eichenholz 
haben und welche chemischen Verände-
rungen und Reaktionen auf molekularer 
Ebene dadurch ausgelöst werden, müssen 
wir uns zunächst mit den wichtigen Kom-
ponenten des Eichenholzes selbst befas-
sen: nämlich Cellulose, Hemicellulose 
und Lignin. Holz setzt sich aus diesen drei 
Hauptbestandteilen zusammen. Jedes 
dieser Materialien besteht aus riesigen 
Molekülen und zählt daher zur Gruppe der 
sogenannten makromolekularen Poly-
mere. Deren genaue prozentuale Zusam-
mensetzung indes fällt bei den verschie-
denen Eichenarten unterschiedlich aus.

Cellulose

Die Cellulose ist mit 38 bis 46 Prozent 
des Trockengewichts der am häufigs-
ten vorkommende Bestandteil von Holz 
und damit die am weitesten verbreitete 
organische Verbindung der Erde. Die 
Cellulose stellt ein lineares, langkettiges 
und unverzweigtes Riesenmolekül dar, 
welches aus vielen Tausend miteinander 

verknüpften Glucose-Bausteinen zu lan-
gen Zuckersträngen zusammengesetzt ist. 
Durch intermolekulare Wechselwirkungen 
zwischen chemischen Gruppen lagern 
sich benachbarte Zuckerstränge aneinan-
der und bilden dadurch stabile Fasern aus, 
die als Fibrillen bezeichnet werden. Diese 
fügen sich dann weiter zu Zellwandschich-
ten zusammen. So entsteht eine stabile 
Struktur, auf der die übrigen Holzbestand-
teile aufbauen können. Cellulose ist somit 
ein wichtiger Bestandteil und entschei-
dend für die strukturelle Festigkeit des 
Eichenholzes.

Hemicellulose

Obwohl es der Name vermuten lässt, 
hat die Hemicellulose nicht allzu viele 
Gemeinsamkeiten mit der Cellulose.  
Denn im Gegensatz zu ihr ist die Hemi-
cellulose ein heterogenes Gemisch aus 
verschiedenen Polysacchariden (Mehr-
fachzucker). Es besteht also nicht nur 
aus einem einzigen Zuckerbaustein wie 
die Cellulose, sondern ist aus vielen 

unterschiedlichen Zuckern – wie etwa  
Glucose, Xylose, Galactose, Arabinose 
und Mannose – aufgebaut. Zudem ist sie 
im Vergleich zur Cellulose durch deutlich 
kürzere Zuckerketten geprägt, die zusätz-
liche Verzweigungen aufweisen. Dadurch 
hat die Hemicellulose nicht die starren 
strukturellen Eigenschaften, die Cellulose 
der Eiche verleiht. Die Hemicellulose bil-
det eher einen Teil der Stütz- und Gerüst- 
substanz von Zellwänden und macht bei 
Eiche zwischen 19 und 30 Prozent des 
Trockengewichts des Holzes aus. 

Lignin und andere Bestandteile

Der dritte Hauptbestandteil von Holz ist 
Lignin, das eine stark verzweigte Struktur 
mit hohem Molekulargewicht aufweist.  
Lignin ist ein komplexes Mischpolymer, 
dessen genaue Zusammensetzung von 
Art zu Art variiert. Aber im Allgemeinen 
ist es aus verschiedenen aromatischen 
Grundbausteinen, den sogenannten 
Phenylpropaneinheiten, aufgebaut, 
die sich über verschiedene chemische 
Bindungen zu einem dreidimensionalen 
Netzwerk zusammensetzen. Lignin dient 
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Zwei Küfer arbeiten auf dem Hof der Wilhelm Eder GmbH in Bad Dürkheim 

an einem Weinlagerfass. Im ersten Schritt ordneten sie die Dauben in einem 

Arbeitsreifen an und setzten die Fassrose dann über das Feuer. Schritt für 

Schritt werden die Dauben nun zusammengezogen und die Fassreifen herun-

tergeschlagen. Die insgesamt 42 Dauben dieses 600-Liter-Fasses sind etwa 

42 mm stark, ihre Kanten sind in einem bestimmten Winkel gefräst, um sie 

ohne Zwischenraum im Kreis anordnen zu können. Außerdem sind sie unter-

schiedlich breit und verjüngen sich zu den Enden hin, so entsteht nach dem 

Biegen die gewünschte Fassform. Das Lignin im Holz verhält sich thermo-

plastisch, Holzingeneur und Küfer Jonas Eder führt aus: „Wenn man das 

Lignin im Holz erwärmt, wird dadurch die Biegsamkeit noch weiter erhöht und 

beim Erkalten wieder heruntergesetzt. Das Holz bleibt anschließend in einem 

dauerhaft verformten Zustand, wie es auch sein soll. Wenn ich dann die glei-

che Kraft aufwende, um das Holz zurückzubiegen, würde es brechen.“
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als Bindemittel für die Holzzellen und 
macht zwischen 22 und 30 Prozent des 
Trockengewichts aus. Darüber hinaus 
enthält Eichenholz noch niedermoleku-
lare Bestandteile, die nicht zur Struktur 
des Holzes beitragen. Da diese durch 
das reifende Destillat aus dem Eichen-
holz herausgelöst werden können, haben 
sie ebenfalls einen nicht unerheblichen 
Einfluss auf die Geschmacksentwicklung 
während der Fassreifung. Die Zusammen-
setzung dieser bis zu 12 Prozent des  
Trockengewichts des Holzes ausmachen-
den Bestandteile ist komplex und umfasst 
chemische Verbindungen wie Polyphe-
nole, Fette, organische Säuren, Harze, 
Tannine, Proteine, Lactone sowie andere 
Stoffwechselprodukte, die – je nach Art 
und Herkunft des Baumes – anteilsmäßig 
von Eiche zu Eiche unterschiedlich sind. 
Die Schwankungen sind naturgegeben 
und innerhalb einer Baumart vergleichs-
weise gering.

Toasting und Charring

Die Aromastoffe der Eiche entstehen 
durch den Abbau von Cellulose, Hemicel-
lulose, Lignin und den niedermolekularen 
Bestandteilen des Holzes. Dieser Abbau 
wird durch zwei Faktoren begünstigt: 

a) Durch die mikrobielle Zersetzung 
infolge der monate- bis jahrelangen Trock-
nung und damit verbundenen Reifung der 
Eichendauben im Freien.

b) Durch die thermische Behandlung 
des Fassinneren vor der Belegung.

Durch die Wärmebehandlung werden 
vor allem die polymeren Bestandteile des 
Holzes abgebaut und Farb- sowie Aro-
mastoffe gebildet. Dabei unterscheidet 
man das Toasten und das Verkohlen des 
Eichenfasses mit indirekter Hitze bezie-
hungsweise direkter Entzündung. Beim 
Toasten (Rösten) nutzt man indirekte 
Hitze. Dabei handelt es sich meist um  
die Strahlungswärme einer Flamme, so 
dass das Holz nicht entzündet wird.  

Der Prozess wird im Allgemeinen durch 
die Zeit sowie die Art der Wärmequelle 
und ihre Temperatur gesteuert.

Ein typisches leichtes Toasting dauert 
etwa fünf Minuten, wobei die Holzober-
fläche dabei eine Temperatur von circa 
180 °C erreicht. Ein mittlerer Toast bildet 
sich nach etwa 15 Minuten aus, während 
bei einer aggressiveren Röstung von 
20 Minuten und mehr die Holzoberfläche 
Temperaturen von bis zu 230 °C erreicht. 
Der Prozess führt zu einer wenige Millime-
ter dicken Toastschicht im Eichenholz.  
Da kein Industriestandard existiert, kön-
nen Toastzeiten und -temperaturen zwi-
schen den einzelnen Küfereien erheblich 
schwanken. Die meisten Unternehmen  
der Branche bieten neben den eigenen, 
alleinstellenden Toasting-Profilen aber 
ebenfalls ihre Version der Stufen light, 
medium und heavy toast an, bei denen die 
Ergebnisse bei gleicher Holzart und glei-
chem Fasstyp dann herstellerübergreifend 
sehr ähnlich ausfallen.  

Beim Charring (Verkohlung), das für 
neue, amerikanische Weißeichenfässer 
zur Reifung von Bourbon vorgeschrieben 
ist, wird das Fassinnere mit einer Flamme 
direkt entzündet. Je nach Brenndauer 
unterscheidet man im Allgemeinen vier 
Arten von Verkohlungsgraden, die man 
als Char-Nummer oder -Level bezeich-
net. Die Flammenzeit reicht dabei von 
15 bis 20 Sekunden (Char-Level 1), über 
25 bis 30 Sekunden (Char-Level 2), 35 
bis 40 Sekunden (Char-Level 3) bis zu 
60 Sekunden (Char-Level 4), wobei letzte-
res aufgrund der sichtbaren, an Reptilien-
schuppen erinnernden Kohleplatten auch 
als Alligator-Char bezeichnet wird. Wäh-
rend beispielsweise die amerikanische 
Wild Turkey Distillery in Lawrenceburg, 

Das Bild zeigt ein frisches Fass, das in der Tonnellerie 

Giraud-Galiana (NAO Oak) in der Charente, Frankreich, 

getoastet wird. In der Metallschale brennt ein Holzfeuer. 

Der Bad Dürkheimer Küfer Jens (Bild unten rechts auf 

Seite 33) weiß warum: „Wir verbrennen auch nur sauberes, 

von unserem Sägewerk drüben aussortiertes Eichenholz 

für’s Toasten, um keinen Fremdgeschmack in das Fass 

reinzubringen.“ Während des Toastings müssen die Küfer 

überall auf der Welt aufmerksam bei der Sache sein, 

besonders wenn ein starker Grad gewünscht ist: „Im Fass 

selbst wird es bis zu 600 Grad heiß. Die Flamme kann rela-

tiv schnell überspringen, das dauert auch nur zwei Sekun-

den, und dann fängt das Fass quasi komplett an zu bren-

nen. Das wollen wir beim Toasting natürlich vermeiden.“

Foto: Julia Nourney
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Ein gebrauchtes Fass wird 

vor der Wiederverwendung 

in der schottischen Speyside 

Cooperage ausgekohlt. In 

einer anderen Variante liegt 

das Fass waagerecht auf 

Rollen, die es während des 

Prozesses ständig drehen, um 

eine gleichmäßige Verkohlung 

der Innenseite zu erreichen. 

In der Regel kommt eine 

Gasflamme zum Einsatz. 

Dieser Arbeitschritt findet bei 

Eder in ähnlicher Weise statt, 

wenn Whisky- oder andere 

Spirituosenfässer entstehen, 

bei Wein- und Bierbelegungen 

ist er selten gewünscht. „Wir 

benutzen Gas beim Charring, 

weil wir die Hitze schnell brau-

chen und das Fass auch wirk-

lich anzünden. Die Kontaktzeit 

ist nur sehr kurz, eben bis das 

Fass im Vollbrand steht. In 

dem Fall verbrennt dann auch 

wieder Eiche,“ erzählt Jens.

Kentucky, ausschließlich diesen hohen 
Verkohlungsgrad für die Fässer wählt, um 
ihrem Bourbon eine tiefe Farbe und ein 
würziges Geschmacksprofil zu verleihen, 
erhält der Großteil der für die Reifung 
von Bourbon vorgesehenen Eichenfäs-
ser in den USA das Char-Level 3. Wie 
beim Toasten hat auch hier jede Küferei 
ihre eigene Vorgehensweise, sodass es 
wiederum keine verbindlichen Standard-
zeiten gibt. Die Verkohlung des Fasses 
trägt dazu bei, die Struktur des Eichen-
holzes weiter aufzubrechen, sodass der 
Spirit leichter und tiefer in die Dauben 
eindringen kann. Das ermöglicht eine 
intensivere Interaktion mit den durch den 
Abbau der polymeren Holzbestandteile 
entstehenden Aromen. Zudem bildet sich 
eine schwarze Schicht aus verbranntem 
Holz, die einige Millimeter dick ist und bei 
der es sich im Wesentlichen um Aktivkohle 
handelt. Diese Aktivkohleschicht trägt 
wenig bis gar nicht zum Geschmack und 
zur Farbe der reifenden Spirituose bei. 
Sie wirkt jedoch wie ein Filter und spielt 
eine wichtige Rolle bei der Beseitigung 
unerwünschter Aromen im New Make: 
Durch eine Kombination von Adsorption 
und Oxidation wird die Menge an unrei-
fen Aromastoffen – wie die unangeneh-
men, geruchsintensiven Schwefelverbin-
dungen – verringert. Zudem wird unter 

dieser aktiven Kohlenstoffschicht eine 
Schicht geröstete Eiche erzeugt, die – je 
nach Länge der Hitzeeinwirkung – bis 
zu 12 Millimeter tief sein kann. Während 
einige Küfereien in den USA neue Fäs-
ser lediglich verkohlen, rösten andere 
diese zunächst über Eichenholzfeuer 
und verkohlen sie im Anschluss. Dies soll 
dem reifenden Bourbon mehr Geschmack 
und eine tiefere Farbe verleihen. Apro-
pos Farbe: Ein Grund, warum Weinfässer 
nur getoastet, jedoch nicht ausgekohlt 
werden, ist die Bildung eben dieser Aktiv-
kohleschicht. Denn sie kann aufgrund 
ihrer Adsorptionswirkung einerseits Rot-
weine entfärben und andererseits auch 
erwünschte Aromastoffe entfernen.

Abbau von Hemicellulose

Durch die hohen Temperaturen während 
des Erhitzungsprozesses beim Toasten 
oder Verkohlen werden in der gebildeten 
Röstschicht die polymeren Zuckerbau-
steine der Hemicellulose im Eichenholz 
thermisch abgebaut. Im Gegensatz zur 
Cellulose ist die Hemicellulose weniger 
stabil und zerfällt bei der Erhitzung des 
Holzes in ihre einzelnen Bestandteile. 
Diese Abbauprodukte sind zum einen freie 
Holzzucker, die durch die Hitze teilweise 
karamellisiert werden und dem reifenden 

Whisky die typischen Röstaromen, Körper 
sowie auch etwas Süße verleihen. Die 
Karamellisierung trägt auch einen gewis-
sen Anteil zur Farbe der Spirituose bei. 
Zudem können die durch Hitzeeinwirkung 
freigesetzten Zuckermoleküle mit den 
im Eichenholz natürlich vorkommenden 
Aminosäuren (Bestandteile von Proteinen 
oder Eiweiß) eine chemische Reaktion ein-
gehen. Dies ist die sogenannte Maillard-
Reaktion, die nach dem französischen 
Mediziner und Chemiker Louis Camille 
Maillard (1878–1936) benannt wurde. Bei 
dieser wichtigen Bräunungsreaktion ent-
steht eine Fülle von ringförmigen Verbin-
dungen, die zur Stoffklasse der Furane, 
Furanone, Pyrrole, Pyrazine oder Thio-
phene zählen. Dies sind zum Teil farbige 
und zugleich äußerst aromaintensive Pro-
dukte mit einer meist niedrigen Geruchs-
wahrnehmungsschwelle. Daher sind sie 
bereits in geringsten Mengen mit der Nase 
wahrnehmbar und leisten so ihren Beitrag 
zu den blumigen, grasigen, malzigen, 
erdigen, buttrigen, holzigen, nussigen, 
getreide- und karamellartigen Aromen 
im gereiften Whisky. Sensorisch beson-
ders ansprechend sind die verschiedenen 
Furane, deren süße und karamellartige 
Noten an getrocknete Früchte, Mandeln, 
Toffee, verbrannten Zucker sowie geröste-
tes Schwarzbrot erinnern. 

Foto: Gudrun und Heinz Fesl
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Abbau von Lignin und Cellulose

Das aus phenolischen Bausteinen aufge-
baute Lignin verwandelt sich unter Hitze-
einwirkung in eine enorm breite Palette 
von Aromen. Ab einer Temperatur von 
150 °C beginnt Lignin zunächst in wich-
tige, aromatische Schlüsselverbindungen 
wie Sinapylalkohol, Coniferylalkohol und 
4-Cumarylalkohol zu zerfallen. Diese alko-
holischen Verbindungen aus der Gruppe 
der Zimtsäure-Derivate werden thermisch 
über komplexe Zwischenstufen weiter in 
eine Vielzahl aromatischer Endprodukte 
umgewandelt, die später vom Eichenholz 
an das reifende Destillat abgegeben wer-
den können. So zerfällt der Sinapylalkohol 
unter anderem in das rauchig-würzige 
Phenol Syringol, während der 4-Cumaryl-
alkohol medizinisch-rauchige Phenole wie 
4-Vinylphenol und 4-Ethylphenol bildet. 
Der Coniferylalkohol wird unter anderem 
in das rauchig-teerartige Guajacol, in das 
an Gewürznelken erinnernde Eugenol 
sowie in das süße, cremige nach Vanille 
duftende Vanillin umgewandelt. Aufgrund 
ihrer kristallinen Natur nahm man von 
der Cellulose bislang an, dass sie weit-
gehend resistent gegen mikrobiellen und 

thermischen Abbau sei. Jüngste wissen-
schaftliche Erkenntnisse zeigten jedoch, 
dass Cellulose in einem höheren Tempe-
raturbereich zwischen 275 °C und 350 °C 
ebenfalls abgebaut wird. Ähnlich wie bei 
der Hemicellulose werden aus den Glu-
cose-Bausteinen aromatische Furan-Deri-
vate gebildet, die letztlich den Geschmack 
von Whisky beeinflussen können.

Tannine

Eichenholz enthält große Mengen an 
Polyphenolen, die sich hauptsächlich 
aus wasserlöslichen (hydrolisierbaren) 
Tanninen und in geringeren Mengen aus 
wasserunlöslichen (kondensierten) Tanni-
nen zusammensetzen. Die Tannine sind 
für die Stabilität des Holzes und dessen 
Resistenz gegen den Befall von Mikroor-
ganismen, wie Pilze oder Bakterien, ver-
antwortlich. Der Anteil der im Eichenholz 
natürlich vorkommenden, wasserlöslichen 
Tannine – wie Gallotannine und Ellagitan-
nine – ist in europäischer Eiche meist um 
ein Vielfaches höher als in der amerikani-
schen Weißeiche. Sie werden während der 
Reifung vom Destillat aus dem Eichenholz 
extrahiert und fördern eine samtige Textur 

des gereiften Whiskys. Zudem sind sie am 
Gaumen durch die spürbare Adstringenz, 
bei der sich die Schleimhäute im Mundin-
neren zusammenziehen, und die Trocken-
heit leicht zu erkennen. Daneben werden 
diese löslichen Tannine unter anderem 
bei der Hitzebehandlung weiter in kleinere 
Bruchstücke zerlegt, wobei sich aromati-
sche Säuren wie Gallussäure und Ellag-
säure bilden. Diese Säuren zeichnen sich 
durch einen bitteren Geschmack sowie 
ihre ebenfalls adstringierenden Eigen-
schaften aus und leisten so ihren Beitrag 
zum Mundgefühl des späteren Whiskys.

Lactone

Bei der Eichenholzfassreifung spielen 
Lactone eine wichtige Rolle. Besonders ist 
hier das β-Methyl-γ-octalacton zu nennen, 
welches in der Literatur auch unter den 
Begriffen Eichenlacton, Quercuslacton 
oder Whiskylacton aufgeführt wird, da es 
zuerst aus Whisky isoliert und identifiziert 
wurde. Das Whiskylacton ist ein äußerst 
wichtiger Aromastoff, der in allen Eichen-
arten vorkommt und auf natürliche Weise 
durch den Abbau von Lipiden – Öle, Fette 
und Wachse – gebildet wird. Von diesem 
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ringförmigen Ester gibt es theoretisch vier 
Abkömmlinge (Derivate), wobei im Eichen-
holz lediglich zwei der möglichen vier Deri-
vate vorkommen: nämlich das cis- und das 
trans-Whiskylacton. Beide Verbindungen 
haben die gleiche chemische Formel, ihre 
Atome sind jedoch im dreidimensionalen 
Raum unterschiedlich angeordnet, was zu 
verschiedenartigen Geschmacksrichtun-
gen und Intensitäten führt. Während beide 
Verbindungen Aromen von Kokosnuss, 
Vanille und Eiche liefern, ist das cis-Whis-
kylacton intensiver und besitzt rosenartige 
Aromen, das trans-Whiskylacton hingegen 
enthält zusätzliche Nuancen von Selle-
rie. Im Allgemeinen weist amerikanische 
Eiche Quercus alba einen höheren Gehalt 
an Whiskylactonen auf als die europäi-
sche Eiche Q. petraea, deren Gehalt wie-
derum höher ist als die bei ihrem Pendant, 
Q. robur. Neben ihrem natürlichen Vorkom-
men werden die Whiskylactone zusätzlich 
während des Charring-Prozesses in der 
Toastschicht gebildet.

Regenerierung von Fässern

Liefern mehrmals befüllte Fässer keine 
zufriedenstellenden Reifungsergebnisse 
mehr, können sie regeneriert werden: Die 
Küfer entfernen zunächst mechanisch, 
oft mit Bürsten, die alte Kohleschicht von 
der Innenseite der Dauben, bevor diese 
durch direkte Befeuerung erneut verkohlt 
wird. Dabei werden zwar die polymeren 
Bestandteile des Holzes – Cellulose, 
Hemicellulose und Lignin – wieder ther-
misch abgebaut, doch der Prozess kann 
nicht die anderen Extraktstoffe ersetzen, 
die dem Holz während früherer Belegun-
gen von den reifenden Spirituosen ent-
zogen wurden. Dazu zählen die primären 
Holzinhaltsstoffe, wie Eichenlactone oder 
hydrolysierbare Tannine, die nicht oder 
nicht in nennenswertem Umfang regene-
riert werden. Folglich ist der Anteil dieser 
Aroma- und Geschmacksstoffe geringer 
als bei neuen verkohlten Fässern und 
das macht sich auch im darin reifenden 
Whisky bemerkbar. Man spricht bei diesen 
regenerierten Fässern dann von einem 
gewissen „geschmacklichen Ungleich-
gewicht“. Jedoch hat sich gezeigt, dass 
nur die obere Schicht der ausgelaugten 
Dauben arm an diesen Extraktstoffen ist. 
Tiefer im Holz sind nach wie vor einige der 
Eichenlactone und Tannine enthalten. Um 
an diese zu gelangen, muss ein größe-
rer Teil des verbrauchten Holzes entfernt 

werden, wodurch jedoch die Dauben dün-
ner werden und letztlich die Stabilität des 
ganzen Fasses abnimmt. Dieses Verfah-
ren der Regenerierung sollte also nur ein-
mal an einem Fass durchgeführt werden.

STR-Fässer

In jüngster Zeit hat eine spezielle Art von 
Weinfässern Einzug in die Welt des Whis-
kys gehalten: STR-Fässer. Diese oftmals 
aus Portugal stammenden und zur Rei-
fung von Rotwein benutzten Fässer wer-
den aufbereitet, in dem man sie zunächst 
innen aushobelt („Shaved“), anschließend 
röstet („Toasted“) und dann leicht verkohlt 
(„Re-charred“). Das Konzept ist so etwas 
wie ein Markenzeichen des verstorbe-
nen Destillerieberaters Dr. Jim Swan, der 
es im Jahr 2006 in Zusammenarbeit mit 
der taiwanesischen Brennerei Kavalan 
entwickelte. Viele Brennereien setzen 
heute STR-Fässer ein, weil sie nicht so 
sehr nach dem Einfluss des Weins auf 
ihren Whisky suchen, der einst im Fass 
lagerte, sondern nach dem Charakter der 
Eiche selbst, die europäisch oder häufi-
ger amerikanisch sein kann. Denn durch 
die STR-Technik werden größtenteils die 
Säure sowie Spuren von Tanninen und 
Schwefel aus den Weinfässern entfernt, 
sodass subtilere Weinaromen an den 
reifenden Whisky abgegeben werden. 
Bereits nach einer relativ kurzen Reifezeit 
können die STR-Fässer dem Whisky eine 
charakteristische dunkle, rötliche Farbe 
verleihen. Bezüglich der Fassgröße han-
delt es sich hier in der Regel um traditio-
nelle Weinfässer, wie 225-Liter-Barriques 
oder 228-Liter-Burgunderfässer, aber 
auch um 250-Liter-Hogsheads. Die STR-
Fässer sind nicht mit einem traditionellen 
Weinfass oder einem aufbereiteten Ex-
Bourbonfass vergleichbar, sie sind etwas 
Eigenständiges.

Fassreifung

Zum Schluss versehen die Küfer die Fäs-
ser mit Deckeln und Böden und prüfen 
die Gebinde auf Dichtigkeit. Dann werden 
sie an eine Brennerei geliefert, dort mit 
Destillat befüllt und für mehrere Jahre bis 
Jahrzehnte in einem dunklen Lagerhaus 
gestapelt. Welche Prozesse ablaufen, 
wenn die Spirituose während der Reifung 
mit dem Holz interagiert, soll Bestandteil 
des nächsten Teils dieser Artikelserie sein.

www.faesser-shop.de

WhiskyFä� � 
zur Dekora� on, als 

Regal, frisch entleert 
und viele mehr.
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Anzeige

JUST BOTTLED Fragen Sie Ihren Fachhändler!

SCOTCH WHISKY

Distillery Bottlings
Ardbeg Traigh Bhan 19 Years Old 

Batch 4, Bourbon + Oloroso Sherry Casks | 46,2 % vol | 0,7 Ltr. | 260 €

Ballechin 11 y.o. – Heavily Peated
first fill Bourbon Cask #307, 231 Flaschen | 57,1 % vol | 0,7 Ltr. | 90 €

Black Bottle Andean Oak
46,3 % vol | 0,7 Ltr. | 30 €

Black Bottle Smoke & Dagger
46,3 % vol | 0,7 Ltr. | 30 €

Edradour 10 yo – Chardonnay Cask
second fill Chardonnay Cask #395, 286 Fl. | 60,4 % vol | 0,7 Ltr. | 100 €

Highland Park Cask Strength Release No.3 
64,1 % vol | 0,7 Ltr | 79 €

Johnnie Walker Blue Label „Cities of the Future”
40,0 % vol | 0,7 Ltr | 240 €

Lagavulin 30 yo (Casks of Distinction Single Cask)
318 Flaschen | 44,3 % vol | 0,7 Ltr. | 3490 €

Lagg Single Malt Whisky Batch 1
50,0 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

Ledaig 2012 Bordeaux Red Wine Cask
56,8 % vol | 0,7 Ltr. | 100 €

Lochlea – Our Barley
first fill Bourbon Barrels, Oloroso Sherry Butts, STR Barriques 
46,0 % vol | 0,7 Ltr. | 50 €

The Glenturret 7 yo
Peat Smoked | 44,0 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

Tobermory 21 yo
46,3 % vol | 0,7 Ltr. | 200 €

Tomatin 2009/2022 Tempranillo 12 yo
exklusiv für deinwhisky.de, Tempranillo Wine Barrique #3506,  
294 Flaschen | 59,2 % vol | 0,7 Ltr. | 120 €

Tomatin 50 yo
first fill Oloroso Sherry Hogshead #30040, 125 Flaschen 
44,0 % vol | n.b. Ltr. | 17 500 £

X by Glenmorangie
Burned American Oak Cask Finish | 40,0 % vol | 0,7 Ltr. | 32 €

FILEY BAY, DER ERSTE SINGLE MALT AUS YORKSHIRE.
VOM FELD BIS IN DIE FLASCHE AUS EINER HAND

Verantwortungsvoll genießen.

Vertrieb Deutschland: www.schlumberger.de



Anzeige

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.

Independent Bottlings
Alambic Classique | Benriach 2008, 14 yo

Special Vintage Selection, Bourbon Cask, 265 Flaschen 
55,3 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

Alambic Classique | Cambus 1989, 33 yo
Double Matured Selection, Laphroaig Islay Whisky Barrel Finish 
169 Flaschen | 62,7 % vol | 0,7 Ltr. | 200 €

Alambic Classique | Croftengea 2006, 16 yo
Special Vintage Selection, Bourbon Cask, 238 Flaschen 
47,8 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

Alambic Classique | Invergordon 1975, 47 yo
Rare & Old Selection, Matured in Laphroaig Islay Whisky Barrel 
107 Flaschen | 50,0 % vol | 0,7 Ltr. | 370 €

Alambic Classique | Irish Diamonds 2002 Batch No. 11, 20 yo
French Syrah Wine Barrel, 199 Flaschen | 60,9 % vol | 0,7 Ltr. | 129 €

Alambic Classique | Miltonduff 1995, 27 yo
Special Vintage Selection, Bourbon Barrel, 103 Flaschen 
52,2 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

Berry Bros. & Rudd | A Secret Speyside Distillery 2003, 19 yo
first fill Sherry Puncheon #5581, 608 Fl. | 51,1 % vol | 0,7 Ltr. | 155 €

Berry Bros. & Rudd | Orkney Islands 2005, 16 yo
American Oak Hogshead #2, 317 Flaschen | 59,3 % vol | 0,7 Ltr. | 120 €

Bestwhisky | Blair Athol 2011, 10 yo
Sherry Butt, 150 Flaschen | 60,1 % vol | 0,7 Ltr. | 79 €

Bestwhisky | Ardmore 2013, 8 yo
refill Barrel, 150 Flaschen | 60,4 % vol | 0,7 Ltr. | 79 €

Bestwhisky | Fettercairn 2008, 13 yo
Bourbon Cask, 150 Flaschen | 58,1 % vol | 0,7 Ltr. | 79 €

Bestwhisky | Glengoyne 2008, 13 yo
refill Barrel, 150 Flaschen | 55,5 % vol | 0,7 Ltr. | 79 €

Bestwhisky | Inchgower 2008, 13 yo
Bourbon Cask, 150 Flaschen | 57,2 % vol | 0,7 Ltr. | 79 €

Bestwhisky | Tamdhu 2014, 7 yo
Sherry Hogshead, 150 Flaschen | 61,4 % vol | 0,7 Ltr. | 69 €

Elements of Islay – CI14, 7 yo
Hogshead, Oloroso Sherry Butts | 50,1 % vol | 0,5 Ltr. | 55 €

First Editions Authors’ Series | Cragganmore 1995, 25 yo
Sherry Butt, 303 Flaschen | 57,2 % vol | 0,7 Ltr. | 398 €

First Editions | Cragganmore 1995, 26 yo
300 Flaschen | 54,7 % vol | 0,7 Ltr. | 379 €

Ex-Recioto-Fass

2 Jahre

10 Jahre
Ex-Bourbon-Fass

Die erste Brennerei, welche ihren

Single Malt Whisky
im Deutschen Bergbaumuseum Bochum

unter Tage reifen lässt.



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

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

First Editions | Craigellachie 2007, 14 yo
Sherry Butt, 289 Flaschen | 58,2 % vol | 0,7 Ltr. | 98 €

Gordon & MacPhail | Macallan Distillery 2001/2021, 19 yo
Sherry Cask #5103, 293 Flaschen | 57,6 % vol | 0,7 Ltr. | 325 €

Idols of Scotland | Auchroisk 12 yo
Sauternes Cask Finish, 222 Flaschen | 46,5 % vol | 0,7 Ltr. | 75 €

Idols of Scotland | Craigellachie 7 yo
Marsala Cask Finish, 300 Flaschen | 46,5 % vol | 0,7 Ltr. | 60 €

Idols of Scotland | Glenglassaugh 8 yo
Sauternes Cask Finish, 360 Flaschen | 46,5 % vol | 0,7 Ltr. | 60 €

Reifferscheid Romantic Rhine Collection | Dun Naomhaig Bay
Drachenfelsbahn | Hogshead #221, 360 Fl. | 56,2 % vol | 0,7 Ltr. | 50 €

Riegger’s Selection | Ben Nevis 2013/2022, 8 yo
Malbec Wine Cask #90016, 293 Flaschen | 55,8 % vol | 0,5 Ltr. | 69 €

Riegger’s Selection | Craigellachie 2006/2022, 15 yo
Portwein Cask #900655, 132 Flaschen | 48,0 % vol | 0,5 Ltr. | 90 €

Riegger’s Selection | Stoisha 2014/2022, 7 yo
Sherry Butt #10175, 298 Flaschen | 60,1 % vol | 0,5 Ltr. | 60 €

Sansibar Whisky with deinwhisky.de | Glenrothes 1989, 32 yo
Bourbon Hogshead, 63 Flaschen | 49,8 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

Sansibar Whisky with deinwhisky.de | Secret Orkney 2004, 17 yo
Sherry Butt, 239 Flaschen | 51,6 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

Sansibar Whisky with deinwhisky.de | Secret South Islay 15 yo
Sherry Butt, 239 Flaschen | 51,7 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

Signatory Vintage | Aultmore 2011/2022, 10 yo
refill Sherry Butt #305609, 308 Flaschen | 57,3 % vol | 0,7 Ltr. | 80 €

Signatory Vintage | Caol Ila 2012/2022, 9 yo
Un-Chillfiltered Collection, Hogsheads #322141, #322155 
46,0 % vol | 0,7 Ltr. | 55 €

Signatory Vintage | Craigellachie 2008/2022, 13 yo
first fill Sherry Butt #900621, 606 Flaschen | 64,1 % vol | 0,7 Ltr. | 95 €

Signatory Vintage | Edradour 2012/2022, 10 yo
Un-Chillfiltered Collection, Sherry Cask #257 | 46,0 % vol | 0,7 Ltr. | 70 €

Signatory Vintage | Glenallachie 2009/2022, 12 yo
first fill Sherry Butt #900857, 633 Flaschen | 66,2 % vol | 0,7 Ltr. | 100 €

Signatory Vintage | Glen Elgin 2009/2022, 12 yo
Un-Chillfiltered Collection, Hogsheads #806369, #806378, #806379 
46,0 % vol | 0,7 Ltr. | 50 €

Signatory Vintage | Glen Garioch 2011/2022 10 yo
für Kirsch Import selected by WHISKY FOR LIFE 
Bourbon Barrel #4615, 237 Flaschen | 59,8 % vol | 0,7 Ltr. | 79 €

Signatory Vintage | Glentauchers 2009/2022, 13 yo
first fill Sherry Butt #900316, 647 Flaschen | 63,8 % vol | 0,7 Ltr. | 90 €

Signatory Vintage | Linkwood 2009/2022, 13 yo
Un-Chillfiltered Collection, Bourbon Barrels #34017, #34018, #34027, 
#34028 | 46,0 % vol | 0,7 Ltr. | 50 €

Spahns Scotchwarehouse | Linkwood 7 yo
Red Wine Barrique #302862, 120 Flaschen | 59,0 % vol | 0,7 Ltr. | 69 €

Spirit & Cask Range | Dailuaine 2010, 12 yo
Cadillac Finish, 300 Flaschen | 51,5 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

Spirit & Cask Range | Glen Moray 2015, 6 yo
Port Finish, 468 Flaschen | 55,5 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

Spirit & Cask Range | Glen Spey 2010, 12 yo
Port Finish, 246 Flaschen | 49,5 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

The Caskhound | Linkwood 2010/2022, 12 yo
Red Wine Barrique, 378 Flaschen | 55,5 % vol | 0,5 Ltr. | 57 €

The Single Malts of Scotland | An Orkney Distillery 2008, 13 yo
Reserve Casks Parcel No.8 | 48,0 % vol | 0,7 Ltr. | 68 €

The Single Malts of Scotland | Ardlair 2010/2022, 11 yo
Reserve Casks Parcel No.8 | 48,0 % vol | 0,7 Ltr. | 52 €

The Single Malts of Scotland | Caol Ila 2011/2022, 11 yo
Butt #301292, 537 Flaschen | 59,8 % vol | 0,7 Ltr. | 70 €

The Single Malts of Scotland | Clynelish 1995/2022, 26 yo
Butt #8659, 576 Flaschen | 50,7 % vol | 0,7 Ltr. | 450 €

The Single Malts of Scotland | Craigellachie 2011/2022, 10 yo
Butt #900094, 563 Flaschen | 68,9 % vol | 0,7 Ltr. | 65 €

The Single Malts of Scotland | Glen Elgin 2008/2022, 13 yo
Reserve Casks Parcel No.8 | 48,0 % vol | 0,7 Ltr. | 55 €

The Single Malts of Scotland | Linkwood 2010/2022, 10 yo 
Reserve Casks Parcel No.8 | 48,0 % vol | 0,7 Ltr. | 55 €

TheWhiskyCask | Tomatin 2009/2022, 12 yo
Château Margaux Cask | 54,8 % vol | 0,7 Ltr. | 95 €

The Whisky Chamber | Inchgower 2009, 13 yo
Roija Barrique #803600 | 57,0 % vol | 0,5 Ltr. | 64 €

The Whisky Chamber | Dufftown 2008, 14 yo
Bourbon Barrel #700398 | 54,7 % vol | 0,5 Ltr. | 65 €



Anzeige

Thompson Bros. | A Speyside Distillery 31 yo
refill Barrel, 147 Flaschen | 49,6 % vol. | 0,7 Ltr. | 225 €

Thompson Bros. | SRV5 8 yo
European Oak Cask | 48,5 % vol. | 0,7 Ltr. | 42 €

Whisky-Tales | „Survivor“ 2010/2022, 12 yo
PX-Sherry Cask | 52,4 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

Whisky-Tales | „Magic Lamp“ North British, 2010/2022, 12 yo 
Bourbon Cask | 56,5 % vol | 0,7 Ltr. | 49 €

Whisky-Tales | „Ikarus“ Craigellachie 2007/2022, 14 yo
Bourbon Cask | 57,6 % vol | 0,5 Ltr. | 59 €

Whisky-Tales | „Goblins peated Islay“ 13 yo
Sherry Cask | 57,1 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

IRISH WHISKEY
Ballykeefe Single Malt Irish Whiskey

46,0 % vol | 0,7 Ltr. | 48 €

Ballykeefe Single Pot Still Irish Whiskey
46,0 % vol | 0,7 Ltr. | 47 €

Beara Single Grain Whiskey
Virigin Oak Cask | 41,0 % vol | 0,7 Ltr. | 32 €

Beara Single Malt Whiskey
Virgin Oak Cask | 43,0 % vol | 0,7 Ltr. | 38 €

Dingle - Small Batch Release No.6
Tawny Port Casks | 46,5 % vol | 0,7 Ltr. | 65 €

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

Dingle Distillery Single Malt
first fill Pedro Ximénez Sherry Casks, first fill Bourbon Casks 
46,3 % vol | 0,7 Ltr. | 48 €

Fercullen Estate Series No. 2 „Italian Garden“
Blended Whiskey, Amarone Finish | 46,0 % vol | 0,7 Ltr. | 65 €

Foxes Bow
Rye- und Sherry Cask Finish | 43,0 % vol | 0,7 Ltr. | 32 €

Waterford Peated: Ballybannon 1.1
11500 Flaschen | 50,0 % vol | 0,7 Ltr. | 90 €

Waterford Peated: Fenniscourt 1.1
11500 Flaschen | 50,0 % vol | 0,7 Ltr. | 90 €

DEUTSCHER WHISKY
BRAVEN – Single Malt Whisky

Bourbonfässer | 46,2 % vol. | 0,7 Ltr. | 55 €

Brennerei Ehringhausen „Rye Whisky No.1“
Vulkan-Bockbierfass | 58,7 % vol | 0,5 Ltr. | 80 €

Cask Alive! | Lübbehusen Single Cask, 8 yo
Kirschholz-Finish | 55,0 % vol | 0,5 Ltr. | 55 €

DOUBLE RAVEN #4 Smoky Sweetness, 4 yo
Bourbonfass, Pedro-Ximénez-Sherryfass, 100 Flaschen 
57,9 % vol | 0,7 Ltr. | 100 €

Fading Hill Single Malt 01/2022, 5 yo
Port, American Oak, Bourbon, Oloroso | 46,0 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

Fading Hill Single Malt Warehouse Selection 6 yo
Spinola PX Sherry Cask #693 | 53,0 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

Hillock 12 Single Malt Whisky
Bourbon Casks, Recioto Wine Cask Finish | 44,0 % vol | 0,5 Ltr. | 118 €

Saillt Mór, Pfälzer Eiche, 5 yo
Neue Barriques aus Pfälzer Eichenholz #91 + #92, 600 Flaschen 
46,0 % vol. | 0,7 Ltr. | 75 €

Slyrs – Lakeside Edition 2022
413 Flaschen | n.b. % vol | n.b. Ltr. | n.b. €

Slyrs – Oktoberfest Edition
45,0 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

St. Kilian – Bud Spencer „The Legend mild“ Batch 3
46,0 % vol | 0,7 Ltr. | 40 €

St. Kilian – Ambassador’s Choice Mario Rudolf & Olli Fink
Madeira Rum Cask, 1380 Flaschen | 50,1 % vol | 0,5 Ltr. | 70 €

St. Kilian – Kiliani Edition Gosbert
46,0 % vol | 0,5 Ltr. | 60 €

St. Kilian - Signature Edition TEN
49,5 % vol | 0,5 Ltr. | 45 €

The Spirits Alchemist | St. Kilian „I am Root“
Garrison Brothers Bourbon Cask, Finish im Rote-Beete-Mazerat-Fass 
n.b. % vol. | 0,5 Ltr. | 79 €

The Spirits Alchemist | Secret German Distillery „Blood Moon“
first fill Amarone Cask, Cabernet Sauvignon Finish 
n.b. % vol. | 0,5 Ltr. | 79 €
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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

Adventskalender
JWhisky - Whisky Adventskalender International

inklusive 2 Nosing-Gläser | 40–46 % vol | 24 x 2 cl | 85 €

Scotch-Whisky-Adventskalender
Kirsch Import Whiskys von Jungbrennereien bis Traditionsabfüller, 
inklusive Nosing-Glas | Ø 47,3 % vol | 24 x 2 cl | 100 €

Tastillery - 24 Tastes of Whisky
inklusive 2 Nosing-Gläser | 40–47,5 % vol | 24 x 3 cl | 130 €

Whisky-Wonder-World-Adventskalender
Kirsch Import Whisk(e)ys von den Highlands bis Tasmanien, 
inklusive Nosing-Glas | Ø 45,2 % vol | 24 x 2 cl | 90 €

Australien
Starward Solera

Apera Wine Barrels | 43,0 % vol | 0,7 Ltr. | 65 €

Starward Tawny Cask
Red Wine Barrels, Tawny Barrels Finish | 50,0 % vol | 0,7 Ltr. | 90 €

Amerika (USA)
New Riff 2017/2022 Single Barrel #6576 for deinwhisky.de

Kentucky Straight Bourbon, 208 Flaschen | 55,2% vol. | 0,7 Ltr. | 70 €

Wilderness Trail 6 yo
Bottled in Bond High Rye Bourbon | 50,0 % vol | 0,7 Ltr. | 95 €

Wilderness Trail Family Reserve
Single Barrel Bourbon #17E19-5 | 50,0 % vol | 0,7 Ltr. | 80 €

Island
Flóki Distiller’s Choice 2016/2022

virgin American Oak Cask, Oloroso Sherry Cask Finish,  
275 Flaschen | 62,0 % vol | 0,5 Ltr. | 70 €

Israel
M&H Single Malt Whisky Art & Craft 

Chocolate Porter Beer | 56,2 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

M&H Single Malt Whisky Art & Craft
Islay IPA Cask | 53,2 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

M&H Single Malt Whisky Apex Black
Fortified Red Wine Single Cask | 59,4 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

M&H Single Malt Whisky Apex Black
Ruby Fortified Red Wine Single Cask | 58,3 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

M&H Single Malt Whisky Apex Black 
STR Single Cask | 58,3 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €

Japan
Hatozaki Small Batch 12 Years Umeshu Cask Finish

700 Flaschen | 46,0 % vol. | 0,75 Liter | 84 € 

Shizuoka Distillery Karuizawa Potstill peated „Goldfish” 2018/2022
Bourbon Cask | 52,4 % vol | 0,7 Ltr. | 599 €

Shizuoka Distillery Karuizawa Potstill unpeated „Carp” 2018/2022
Bourbon Cask | 51,5 % vol | 0,7 Ltr. | 599 €

Shizuoka Distillery Potstill K (imported Barley)
Single Malt Whisky, 2500 Flaschen | 55,5 % vol | 0,7 Ltr. | 150 €

Shizuoka Distillery Potstill W (imported Barley)
Single Malt Whisky, 2500 Flaschen | 55,5 % vol | 0,7 Ltr. | 150 €

Suntory AO Smoky Pleasure Limited Edition
Blended Malt Whisky | 43,0 % vol | 0,7 Ltr. | 99 €

Schweden
Mackmyra Bärvin 2017/2022

Whisky.de exklusiv, 357 Flaschen | 46,1 % vol | 0,7 Ltr. | 59 €

Mackmyra Jaktvin 2017/2022
Whisky.de exklusiv, 257 Flaschen | 46,1 % vol | 0,7 Ltr. | 55 €

Whisky Druid | Mackmyra 2010/2022, 12 yo
Cherry Wine Cask Finish #12210, 141 Fl. | 41,3 % vol | 0,7 Ltr. | 100 €

Wales
Penderyn Yma o Hyd

Icons of Wales No. 10, Sonderabfüllung zur Fußballweltmeisterschaft 
der Männer 2022, American Rye Casks | 43,0 % vol | 0,7 Ltr. | n.b. €



Anzeige

Der Black Forest Rothaus Single Malt Whisky aus der Partnerschaft von der 
Badischen Staatsbrauerei Rothaus und der Destillerie Kammer-Kirsch wird 
seit 2006 hergestellt. Beide Unternehmen waren einst im Eigentum des 
Großherzogtums Baden. Eine weitere Gemeinsamkeit: die Ausgangsprodukte 
Wasser und Malz werden sowohl zum Bierbrauen, als auch zur Herstellung eines 
Single Malt Whisky benötigt.

So wird heimisches Braumalz in den kupfernen Sudkesseln der Brauerei Rothaus 
mit dem besonders weichen Rothauser Brauwasser gemaischt, abgeläutert und 
die gewonnene Würze zu Alkohol vergoren. In einem aromaschonenden Verfahren 
wird sie dann in kleinen Kupferbrennblasen in der Destillerie Kammer-Kirsch in 
Karlsruhe zweifach destilliert. Bis zu seiner Vollendung reift der Whisky dort 
mindestens drei Jahre in Ex-Bourbon-Fässern aus weißer Eiche und 2nd-filled-
Highland-Malt-Fässern.

BLACK FOREST
SINGLE MALT WHISKY

DESTILLERIE
KAMMER-KIRSCH
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. 
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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

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

wie in 2019 und wieder am Freitag und Samstag. 

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

Villinger Whiskymesse | 04.–06. November 2022
Die Whiskymesse „Hall of Angel’s Share“ in der Neuen Tonhalle in 

Villingen-Schwenningen. Mit Rum-Lounge im oberen Stockwerk.

Tageskarte inkl. Glas: 13 € | www.whiskymesse-villingen.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

Munich Whisk(e)y Market
30. November – 04. Dezember 2022  
Die Whisky- und Spirituosenmesse findet im Rahmen der Food & Life 

2022 in Halle C3 des Messegeländes München statt. 

www.food-life.de/messe/munich-whiskey-market

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

THE VILLAGE 2022 | 25.–26. März 2023
Die Whiskymesse findet nächstes Jahr wieder im Rahmen der Frei-

zeitmesse im Messezentrum Nürnberg statt. | Eintritt inkl. Glas und 

Glashalter: 5 € (zusätzlich zum Eintrittspreis der Freizeitmesse)  

www.whiskey-messe.de

TASTINGS & EVENTS

Anzeigen

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
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Die nächste Ausgabe erscheint im Dezember:

#57 | WINTER 2022 

Dieses Heft war ein Geschenk von

Du findest uns auf

Lieferbare Ausgaben: ## 26, 29, 31, 
33, 35, 36, 37, 38, 39, 41, 42, 43, 44, 45, 
46, 47, 48, 49, 50, 51, 52, 53, 54, 55

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.


