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History

Die Geschichte des Bourbon Whiskeys ist eng mit der Besiedlung Amerikas, der Pionierzeit Kentuckys
und der Entwicklung einer eigenstandigen amerikanischen Spirituosenkultur verbunden. Sie reicht
zurlick in das spate 18. Jahrhundert und ist gepragt von Einwanderern, wirtschaftlichen Zwangen,
Legenden und spateren gesetzlichen Regelungen. Obwohl es keinen einzelnen ,Erfinder* gibt,
entwickelte sich Bourbon aus der Maische-basierten Whiskey-Herstellung der Siedler zu einer
unverwechselbaren amerikanischen Spezialitat.

Bourbon Whiskey ist eine der ikonischsten amerikanischen Spirituosen und zeichnet sich durch
strenge gesetzliche Vorgaben aus, die seine Herstellung weltweit einzigartig machen. Nach den
Standards of Identity der US-Alcohol and Tobacco Tax and Trade Bureau (TTB) muss Bourbon in den
USA destilliert und gereift werden, aus einer Maische mit mindestens 51 Prozent Mais bestehen, bei
der Destillation maximal 160 Proof (80 Volumenprozent Alkohol) erreichen, in neue, angekohlte
Eichenfasser bei héchstens 125 Proof (62,5 Volumenprozent) gefillt und ohne kiinstliche Zusatzstoffe,
Farb- oder Aromastoffe abgefiillt werden — mit einem Mindestalkoholgehalt von 40 Volumenprozent
(80 Proof) in der Flasche. Im Gegensatz zu vielen anderen Whiskeys gibt es keine gesetzliche
Mindestreifezeit, es sei denn, die Bezeichnung ,Straight Bourbon® wird verwendet — dann sind
mindestens zwei Jahre in neuen Fassern vorgeschrieben. Kentucky Straight Bourbon muss zudem in
Kentucky destilliert und mindestens ein Jahr dort gelagert werden, wahrend ,Bottled-in-Bond*
zusatzliche Anforderungen an Herkunft, Alter (mindestens vier Jahre) und Reinheit erfillt.

Die Wurzeln liegen in der Destillationskunst europaischer Einwanderer — vor allem schottisch-irischer,
englischer, irischer, walisischer, deutscher und franzésischer Herkunft —, die ab den 1770er Jahren in
das Gebiet des heutigen Kentucky zogen, das damals noch Teil Virginias war. Diese Siedler brachten
ihr Wissen Uber die Whiskey-Herstellung mit, passten es aber den lokalen Bedingungen an: Mais
gedieh hervorragend im fruchtbaren Bluegrass-Region, wahrend Roggen und Gerste erganzend
verwendet wurden. Friihe Destillationen dienten zunachst der Nutzung von Getreidelberschissen, da
flissiger Whiskey leichter zu transportieren und zu lagern war als Getreide. Bereits in den 1780er
Jahren entstanden erste kommerzielle Betriebe. Evan Williams, ein walisischer Einwanderer, gilt als
einer der ersten, der 1783 in Louisville am Ohio River eine kommerzielle Destillerie ertffnete. Die
Samuels-Familie begann ebenfalls um 1783 mit der Tradition, aus der spater Maker’s Mark
hervorging.

1785 wurde in Virginia das riesige Bourbon County gegriindet — benannt zu Ehren der franzésischen
Bourbon-Dynastie und als Dank fiir die Unterstitzung Frankreichs im Amerikanischen
Unabhangigkeitskrieg. Das County umfasste damals weite Teile des spateren Kentuckys. Obwohl der
Name ,Bourbon® fir den Whiskey erst spater tblich wurde, entstand hier viel Whiskey, der Gber den
Mississippi nach New Orleans verschifft wurde. Historiker streiten, ob der Whiskey nach dem County,
nach Bourbon Street in New Orleans (wo er popular wurde) oder direkt nach der franzésischen
Konigsfamilie benannt wurde. Die friiheste bekannte Werbung mit dem Begriff ,Bourbon Whiskey*
erschien 1821 in einer Kentucky-Zeitung.

Eine der bekanntesten Legenden rankt sich um den Baptistenprediger und Unternehmer Elijah Craig.
Er erdffnete 1789 eine Destillerie in Georgetown (damals Fayette County, nahe der Grenze zu
Bourbon County) und soll als Erster Whiskey in angekohlten Eichenfassern gereift haben — angeblich
durch Zufall, als ein Feuer Fasser verkohlte. Diese Technik verlieh dem klaren ,White Dog*“ die
typische Bernsteinfarbe, StiRe und Vanillenoten und unterschied ihn von anderen Whiskeys. Obwohl
die Legende romantisch ist und erst spater popular wurde (vermutlich zur moralischen Aufwertung in
Zeiten der Abstinenzbewegung), gilt Craig vielen als ,Father of Bourbon“. Ahnliche Anspriiche gibt es
fur Jacob Spears in Bourbon County, der seinen Whiskey als ,Bourbon vermarktete, oder fur Basil
Hayden, der katholische Siedlerfamilien nach Kentucky fiihrte und einen héheren Roggenanteil
verwendete.

In den 1830er Jahren wurde Bourbon Uber den Mississippi popular, besonders in New Orleans. Bis
zur Mitte des 19. Jahrhunderts etablierte er sich als eigenstandiger Stil — stRer, maisdominiert und in
neuen Fassern gereift. Wissenschaftliche Fortschritte kamen durch Dr. James Crow (ab 1835), der in
Woodford County die Sour-Mash-Methode verfeinerte, pH-Werte kontrollierte und die Qualitat



standardisierte — er gilt als ,Vater des modernen Bourbons®. Die Eisenbahn ab der Mitte des 19.
Jahrhunderts ermdglichte den landesweiten Vertrieb.

Das spate 19. Jahrhundert brachte Herausforderungen: Viele Handler ,rectifizierten® (vermischten und
farbten) Whiskey mit Zusatzen, was die Qualitdt minderte. 1897 verabschiedete der Kongress den
Bottled-in-Bond Act, der strenge Standards einfliihrte: Mindestens vier Jahre Reifung in einem Fass,
Abfillung bei 100 Proof (50 Vol%), aus einer Destillerie und einer Saison, unter staatlicher Aufsicht.
Dies schiutzte den echten Bourbon und gilt als Meilenstein der Qualitatssicherung. 1906 folgte der
Pure Food and Drug Act, 1909 die Taft-Entscheidung, die Bourbon klar definierte.

Der schwerste Riickschlag kam mit der Prohibition (Volstead Act 1919-1933). Die Produktion wurde
verboten, viele Destillerien schlossen oder durften nur medizinischen Whiskey herstellen. Nach der
Aufhebung 1933 musste die Industrie neu aufgebaut werden. Viele Marken, die heute bekannt sind
(Jim Beam, Heaven Hill, Brown-Forman), tberlebten oder entstanden neu. In den 1950er und 1960er
Jahren erlebte Bourbon einen Boom: 1964 erklarte der US-Kongress per Resolution Bourbon zum
xdistinctive product of the United States” — ein Schutz vor Imitationen im Ausland und die offizielle
Anerkennung als nationales Kulturgut.

Heute produziert Kentucky etwa 95 % des weltweiten Bourbons. Die Branche hat sich seit den 2000er
Jahren stark erweitert: Neue Craft-Destillerien entstanden, der Bourbon Trail wurde zur
Touristenattraktion, und die Lagerbestéande erreichten Rekordhdhen (iber 16 Millionen Fasser). Trotz
temporarer Herausforderungen wie Exportrickgangen bleibt Bourbon ein Symbol amerikanischer
Handwerkskunst, Pioniergeist und regionaler Identitat. Von den friihen Maische-Destillaten der Siedler
Uber die verkohlten Fasser der Legenden bis zur strengen gesetzlichen Definition — die Geschichte
des Bourbons erzahlt die Entwicklung der USA selbst: von der Frontier zur globalen Ikone.

Herstellung von Bourbon

Die Herstellung von Bourbon Whiskey beginnt mit der sorgfaltigen Auswahl und Zusammenstellung
der Zutaten, die den unverwechselbaren, oft stfllich-runden und einladenden Charakter des Destillats
mafgeblich pragen. Im Zentrum steht die sogenannte Mash Bill — die exakte Getreidemischung, die
in jeder Brennerei ein streng gehltetes Rezept darstellt und den spateren Geschmacksprofilen ihre
individuelle Handschrift verleiht. Gesetzlich muss diese Mischung nach den strengen Vorgaben der
US-Alcohol and Tobacco Tax and Trade Bureau (TTB) mindestens 51 Prozent Mais (Corn) enthalten,
um als Bourbon bezeichnet werden zu durfen. In der Praxis liegt der Maisanteil jedoch meist deutlich
héher, typischerweise zwischen 65 und 80 Prozent, haufig sogar bei 70 bis 75 Prozent. Dieser hohe
Maisanteil ist der eigentliche Motor fur die charakteristische runde SifRe des Bourbons: Mais bringt
reichlich Starke mit, die wahrend der Verzuckerung in vergarbare Zucker umgewandelt wird und dem
fertigen Whiskey Noten von Karamell, Buttertoffee, frischem Maisbrot, Vanille und einer angenehmen,
fast cremigen SuRe verleiht — Eigenschaften, die Bourbon von herb-wirzigen Roggenwhiskeys oder
rauchigen Scotchs deutlich abheben.

Die verbleibenden 20 bis 35 Prozent der Mash Bill bestehen aus sogenannten ,Flavor Grains“ und
dem unverzichtbaren Malz. Am haufigsten kommt Roggen (Rye) zum Einsatz, meist in Anteilen von
10 bis 15 Prozent bei Standard-Bourbons oder sogar 18 bis 35 Prozent bei ,High-Rye“-Varianten.
Roggen sorgt fur die belebenden, wirzigen und pfeffrigen Akzente: Er bringt Noten von schwarzem
Pfeffer, Nelke, Zimt, Krautern und einer leichten Scharfe ins Spiel, die der Mais-Sufte Kontrast und
Komplexitat verleihen. Bekannte Beispiele sind Wild Turkey (ca. 75 % Mais, 13 % Roggen, 12 %
Gerste), Woodford Reserve (72 % Mais, 18 % Roggen) oder Bulleit mit hdherem Roggenanteil.
Manche Brennereien wie Four Roses experimentieren sogar mit extrem hohen Roggenwerten, die den
Bourbon fast in Richtung eines ,Rye-Bourbon-Hybriden“ drangen und ihm eine kraftvolle, fast trockene
Struktur geben.

Eine spannende Alternative zum Roggen ist Weizen (Wheat), der in sogenannten Wheated
Bourbons den Roggen vollstandig ersetzt. Maker’s Mark ist das wohl berihmteste Beispiel mit einer
Mash Bill von etwa 70 % Mais, 16 % rotem Winterweizen und 14 % gemalzter Gerste. Weizen verleiht
dem Bourbon eine deutlich weichere, samtigere Textur und ein runderes, fast cremiges Mundgefhl.



Er mildert die Schérfe, betont Honig-, Karamell- und Vanillenoten und lasst fruchtige sowie brotige
Nuancen starker hervortreten — viele Geniel3er beschreiben Wheated Bourbons als ,,zuganglicher*,
eleganter und weniger fordernd als ihre rye-lastigen Verwandten. Andere bekannte Wheated-Vertreter
sind Pappy Van Winkle, W.L. Weller oder Larceny, deren Mash Bills oft um die 68—70 % Mais, 16—20
% Weizen und 12-14 % Gerste liegen.

Unabhangig von Roggen oder Weizen ist gemélzte Gerste (Malted Barley) in fast allen Bourbons mit
rund 10 bis 14 Prozent (manchmal bis 20 %) vertreten. lhre entscheidende Aufgabe ist enzymatischer
Natur: Wahrend des Mashing-Prozesses liefert die Gerste Amylasen und andere Enzyme, die die
Starke aus Mais und Roggen/Weizen in vergarbare Zucker spalten. Ohne diese Enzyme bliebe ein
groRer Teil der Starke ungenutzt. Die Gerste selbst bringt zudem subtile biscuity, nussige und malzige
Untertone ein, die dem Gesamtaroma Tiefe verleihen.

Ein oft unterschatzter, aber absolut entscheidender Bestandteil ist das Wasser. In Kentucky und
Tennessee — den Kernregionen der Bourbon-Produktion — stammt es traditionell aus Quellen und
Aquiferen, die durch dicke Schichten kalksteinreichen Gesteins (Limestone) sickern. Dieses natirliche
Filtrationssystem entfernt Eisen nahezu vollstandig, was von gréRter Bedeutung ist: Eisen wiirde
wahrend der Garung oder Reifung unangenehme metallische Off-Flavors erzeugen und den Whiskey
im Fass sogar dunkel verfarben oder triben. Gleichzeitig reichert das Kalksteinwasser das Medium
mit wertvollen Mineralien wie Calcium und Magnesium an. Calcium stabilisiert den pH-Wert der
Maische (ideal um 5,4-5,8), unterstitzt die Enzymaktivitat und fordert ein gesundes Hefewachstum.
Der leicht alkalische Charakter des Wassers optimiert die Fermentation und tragt indirekt zur Klarheit
und Reinheit des fertigen Destillats bei. Viele Destillerien betonen diesen , Terroir-Faktor*: Das
eisenarme, mineralreiche, kalkstein-gefilterte Wasser ist ein Stlick regionaler Identitat, auch wenn
moderne Anlagen bei Bedarf Wasser aufbereiten oder mischen. Ohne diese optimale Wasserqualitat
ware die Konsistenz und die charakteristische Reinheit vieler Bourbons nicht denkbar.

Streng genommen dirfen bei der Mash Bill und der gesamten Herstellung keinerlei andere
Zusatzstoffe verwendet werden — weder Enzyme aus externen Quellen (auf3er in manchen
Grol3betrieben, wo sie die Gerste erganzen), noch Zucker, Aromen oder sonstige Hilfsmittel. Die TTB-
Vorschriften fur Straight Bourbon verbieten jegliche kinstliche Zusatze, Farbstoffe oder
Geschmacksverstarker; alles, was im Glas landet, muss aus den vier naturlichen Zutaten — Mais,
Roggen/Weizen, Gerste und Wasser — sowie dem spateren Kontakt mit dem neuen angekohlten
Eichenfass entstehen. Diese puristische Herangehensweise macht die scheinbar simple Zutatenliste
zu einem hochkomplexen Orchester, in dem bereits die prozentuale Feinabstimmung der Mash Bill
ganze Welten an sensorischen Unterschieden erzeugen kann: von der opulent-sifien Maisbombe
Uber die pfeffrig-wirzige High-Rye-Variante bis hin zur samtig-eleganten Weizen-Version.

Mashing

Der Mashing-Prozess (auch Maischen genannt) ist einer der entscheidendsten Schritte bei der
Bourbon-Herstellung. Hier werden die Starken aus den Getreiden der Mash Bill in vergarbare Zucker
umgewandelt, die spater von der Hefe zu Alkohol fermentiert werden kénnen. Ohne eine effiziente
Verzuckerung (Saccharifikation) bliebe der grote Teil der Maisstarke ungenutzt, und der Whiskey
wilrde weder die gewiinschte Alkoholausbeute noch den charakteristischen su3lichen, vollmundigen
Geschmack entwickeln. Der Prozess ist physikalisch-chemisch hochkomplex: Er kombiniert
mechanisches Zerkleinern, thermische Gelatinisierung der Starke, enzymatische Spaltung und pH-
Kontrolle — alles unter strenger Temperaturfihrung, um Enzyme zu schonen und bakterielle
Verunreinigungen zu minimieren.

Vorbereitung der Getreide

Zunachst werden die Getreide grob gemahlen (gemillt), aber nicht zu fein, damit die Hllen intakt
bleiben und spater keine Klumpen (Balls) entstehen. Mais wird oft als grobes Grist oder sogar als
Flakes verwendet, Roggen und Weizen etwas feiner, gemalzte Gerste wird zerstoRen, um die Enzyme
freizusetzen. In grofen Brennereien erfolgt das Mashing in riesigen Druckkochern (Cookers) mit
Ruhrwerken (Agitatoren), die mehrere tausend Gallonen fassen kdnnen. Das Verhaltnis von Wasser
zu Getreide liegt typischerweise bei etwa 3:1 bis 4:1, wobei das eisenarme, kalksteinhaltige Kentucky-
Wasser eine wichtige Rolle spielt.



Der eigentliche Mashing-Prozess — schrittweise Temperaturfiihrung

Weil die einzelnen Getreide unterschiedliche Gelatinisierungs- und Enzym-Optimaltemperaturen
haben, wird der Prozess nicht als einfaches ,alles zusammen einweichen” durchgefiihrt, sondern als
gestaffelte, temperaturkontrollierte Kochung (Step Mashing oder Line Mash). Die Reihenfolge ist fast
immer dieselbe:

1. Mais-Kochung (héchste Temperaturstufe) Der Maisanteil (65—80 %) wird zuerst in heilles
Wasser gegeben. Maisstérke gelatinisiert erst bei relativ hohen Temperaturen — idealerweise
bei 85-95 °C (185-203 °F), oft sogar bis knapp unter dem Siedepunkt oder unter leichtem
Druck. Viele Brennereien halten den Mais bei ca. 90-94 °C fiir 30—60 Minuten (manchmal bis
90 Minuten). Diese intensive Hitze 16st die Starkekdrner auf (Gelatinisierung), sterilisiert das
Gemisch gegen unerwinschte Bakterien und macht die Starke fir Enzyme zuganglich.
Gleichzeitig wird das Maische durch standiges Rihren homogen gehalten, um Anbrennen zu
vermeiden. In dieser Phase entsteht bereits ein dickfliissiger, stiflich duftender Brei.

2. Zugabe der ,,Flavor Grains“ (Roggen oder Weizen) Nach der Mais-Kochung wird die
Temperatur aktiv abgesenkt — entweder durch Zugabe von kihlerem Wasser oder durch
Warmetauscher. Sobald die Maische auf etwa 70-77 °C (158-170 °F) abgekuhlt ist, werden
Roggen oder Weizen (10-25 %) langsam unter Rihren zugegeben. Roggen gelatinisiert bei
niedrigeren Temperaturen als Mais (ca. 60—70 °C), vertragt aber keine zu hohe Hitze, da sonst
Bitterstoffe oder unangenehme Aromen entstehen kénnen. Diese Stufe wird weitere 20-40
Minuten gehalten. Der Zweck: Auch hier wird die Starke aufgeschlossen, ohne die spater
hinzukommenden Enzyme zu zerstéren.

3. Zugabe der gemilzten Gerste und Saccharifikation (Verzuckerung) Nun wird weiter
abgekuhlt auf die optimale Enzymtemperatur von ca. 62—68 °C (144—-154 °F), idealerweise um
die 64—66 °C. Erst jetzt kommt die gemalzte Gerste (10—-14 %) hinzu. Sie liefert die beiden
wichtigsten Enzyme:

o Alpha-Amylase: Spaltet langkettige Starken in kirzere Dextrine (arbeitet gut bei 70—
75 °C).

o Beta-Amylase: Produziert vor allem Maltose (vergarbaren Zucker) und arbeitet
optimal bei 60-65 °C.

Die Maische wird bei dieser Temperatur 30—90 Minuten (manchmal bis 2 Stunden) gerihrt und
gehalten. Wahrend dieser ,Saccharifikationsrast laufen die enzymatischen Reaktionen auf
Hochtouren: Die Starke wird schrittweise in Maltose, Glucose und andere vergarbare Zucker zerlegt.
Der pH-Wert liegt idealerweise bei 5,2—5,8 — hier wirkt das kalksteinhaltige Wasser unterstitzend.
Viele Brennereien messen kontinuierlich die Jodprobe (Starke-Nachweis): Solange die Probe noch
blau wird, ist noch nicht alles verzuckert.

Der gesamte Mashing-Vorgang dauert in modernen Anlagen meist 2-4 Stunden, in manchen
traditionellen oder kleineren Brennereien bis zu 5 Stunden.

Sour Mash vs. Sweet Mash — der entscheidende Unterschied

Der Grofteil der kommerziellen Bourbons wird im Sour-Mash-Verfahren hergestellt (z. B. Jim Beam,
Maker’s Mark, Heaven Hill). Dabei werden dem frischen Wasser und den Getreiden ca. 20-30 %
Backset (auch Setback genannt) zugegeben — die saure, klare Flussigkeit, die nach der Destillation
des vorherigen Batches Ubrig bleibt (,spent beer minus Feststoffe). Der Backset senkt den pH-Wert
auf ca. 4,8-5,4, hemmt unerwiinschte Bakterien (z. B. durch Milchsaure und Essigsaure), liefert
Nahrstoffe und sorgt fiir eine extrem hohe Batch-to-Batch-Konsistenz. Deshalb schmeckt ein Jim
Beam heute fast genauso wie vor 50 Jahren.

Im Gegensatz dazu steht das Sweet-Mash-Verfahren (ohne Backset), das heute vor allem bei
manchen Craft-Destillerien oder fiir spezielle, fruchtigere Profile verwendet wird. Hier wird jede Charge
komplett frisch angesetzt. Das erfordert strengere Hygiene und erlaubt mehr sensorische Variation,
kann aber anfalliger fir Infektionen sein und fiihrt manchmal zu lebendigeren, blumigeren oder
fruchtigeren Noten im Destillat.



Abschluss des Mashing

Nach der Saccharifikation wird die fertige Maische (,Mash® oder ,Beer”) auf Gartemperatur (ca. 25-32
°C / 77-90 °F) abgekuhlt und in die Fermenter gepumpt. Die Feststoffe (Spent Grains) bleiben
teilweise drin oder werden abgetrennt. Die Maische hat nun einen Zuckergehalt von ca. 14—18 °Brix
und riecht siR, brotig und leicht sauerlich (besonders bei Sour Mash).

Der Mashing-Prozess legt bereits einen Grofteil des spateren Geschmacksfundaments: Hoher
Maisanteil und intensive Kochung — mehr Karamell- und Toffee-Noten. Gute Enzymarbeit — hohe
Ausbeute und sauberes, vergarbares Destillat. Temperaturdisziplin — Vermeidung von Maillard-
Reaktionen (die spater im Fass verstarkt werden) oder Enzymzerstérung.

Insgesamt ist das Maischen weit mehr als nur ,Getreide kochen®. Es ist eine prazise choreografierte
Abfolge aus Hitze, Zeit, Mechanik und Biochemie, die den rohen Mais in die siie, fermentierbare
Grundlage fur einen der charakterstarksten Whiskeys der Welt verwandelt. Jede Brennerei hiitet ihre
exakten Temperaturkurven und Haltezeiten wie ein Geheimrezept — denn schon kleine Abweichungen
kénnen aus einem eleganten Wheated Bourbon einen zu starkehaltigen oder bakteriell
beeintrachtigten ,Off-Flavor“-Whiskey machen.

Der Sour-Mash-Prozess (auch Sour Mash Method genannt) ist die mit Abstand dominierende
Fermentationsvariante bei der Bourbon-Herstellung und wird von fast allen grof3en und vielen
mittelgroRen Brennereien eingesetzt. Der Name klingt zunachst nach einem sauren Geschmack im
fertigen Whiskey — das ist jedoch ein weit verbreiteter Irrtum. ,Sour” bezieht sich ausschlieBlich auf die
Saure (niedrigen pH-Wert), die dem neuen Maischansatz zugefligt wird, nicht auf das Endprodukt.
Der Prozess sorgt fir Stabilitdt, Konsistenz und Schutz vor unerwiinschten Bakterien, ohne dass der
Whiskey selbst sduerlich schmeckt.

Was genau ist Sour Mash?

Beim Sour Mash wird der frischen Maische (Mash) ein Anteil der Rickstande aus der vorherigen
Destillation zugesetzt — das sogenannte Backset (auch Setback, Stillage oder Slop genannt). Dabei
handelt es sich um die klare, saure Flussigkeit, die nach dem Abdestillieren des Alkohols aus dem
vergorenen ,Beer Ubrig bleibt. Dieser Backset enthalt:

e Milchsdure und andere organische Sauren (pH-Wert meist 3,8-4,5),
o tote Hefezellen (reich an Stickstoff, Vitaminen und N&hrstoffen),

e Enzyme und Mineralien,

e aber fast keinen Alkohol mehr.

Typischerweise werden 20-35 % (manchmal bis 40 %) des gesamten Flissigkeitsanteils als Backset
verwendet. Dadurch sinkt der pH-Wert der neuen Maische von neutral (ca. 7) auf den idealen Bereich
von 5,2-5,8. Dieser leicht saure Milieu schafft optimale Bedingungen fur die gewlinschte Hefe,
wahrend viele schadliche Bakterien (z. B. Essigsaurebakterien oder wilde Hefen) gehemmt werden.
Gleichzeitig liefert der Backset der Hefe zusatzliche Nahrstoffe, was die Garung kraftiger und
vorhersagbarer macht.

Historische Entwicklung

Der Sour-Mash-Prozess ist alter als oft angenommen. Bereits 1818 findet sich in Kentucky ein Rezept
der Destillerin Catherine Carpenter, das Backset verwendet. Der schottischstdmmige Chemiker und
Arzt Dr. James C. Crow perfektionierte und standardisierte die Methode ab den 1830er Jahren in der
heutigen Woodford Reserve Distillery (damals Oscar Pepper Distillery). Crow brachte
wissenschaftliche Prazision in die bis dahin eher handwerkliche Whiskey-Produktion und sorgte fur
gleichbleibende Qualitat von Charge zu Charge — ein entscheidender Vorteil in der industriellen Ara.
Heute gilt er als ,Vater des modernen Bourbons®, auch wenn Sour Mash nicht seine Erfindung war.

Praktische Umsetzungsvarianten

Es gibt leichte Unterschiede in der Anwendung:



e Zugabezeitpunkt: Manche Brennereien mischen den Backset bereits ins heille Mashing-
Wasser vor dem Mais-Kochen (friihe Sduerung). Andere fligen ihn erst nach dem Abkuhlen
der Maische oder sogar direkt im Fermenter hinzu.

e Anteil und Konzentration: GroRe Produzenten wie Jim Beam oder Heaven Hill arbeiten mit
optimierten, konstanten Anteilen. Jack Daniel’'s (obwohl Tennessee Whiskey) verwendet Sour
Mash sehr prominent und bewirbt es sogar auf dem Etikett.

¢ Kombination mit anderen Techniken: Sour Mash lasst sich problemlos mit Sour-Mash- oder
Sweet-Mash-Elementen kombinieren, bleibt aber die Basis.

Fast alle groRen Marken — Jim Beam, Maker’s Mark, Wild Turkey, Evan Williams, Woodford
Reserve (Standard), Buffalo Trace (fur die meisten Abflllungen) und nattrlich Jack Daniel’s —
arbeiten mit Sour Mash. Das Verfahren eignet sich besonders fiir hohe Produktionsvolumina, da es
hygienische Schwankungen minimiert und die Lagerung von Abfallprodukten (Stillage) reduziert.

Vorteile und sensorische Auswirkungen

¢ Hohe Konsistenz: Jede Charge schmeckt sehr ahnlich — ideal fiir Marken, die Millionen von
Flaschen jahrlich produzieren.

o Bessere Stabilitat: Weniger Risiko von Fehlgarungen oder Off-Flavors.

e Geschmack: Sour Mash tendiert zu einem glatteren, runderem, manchmal etwas
gedampfteren Profil. Fruchtige und florale Noten kénnen etwas zuriickhaltender wirken,
daflr entstehen oft cremigere, karamelligere und stabilere Aromen. Die Mais-Suf3e und
Holzaromen kommen klarer durch.

Die Gegenposition: Sweet Mash

Zum besseren Verstandnis der Sour-Mash-Varianten muss man die Alternative betrachten — das
Sweet Mash (siRe Maische). Hier wird kein Backset zugegeben. Jede Charge beginnt komplett
frisch mit neuem Wasser, Getreide und Hefe. Der pH-Wert liegt anfangs héher und muss ggf. durch
andere Sauren (z. B. Zitronensaure) oder strenge Hygiene kontrolliert werden.

Sweet Mash erfordert:
e Hohere Sauberkeitsstandards (oft Edelstahl-Fermenter, die leicht zu reinigen sind),
e prazisere Hefe-Management und Temperaturkontrolle,
¢ mehr Aufwand bei der Vermeidung von Infektionen.

Dafur bietet es groBere sensorische Freiheit: Oft entstehen lebendigere, fruchtigere, floralere und
expressivere Aromen. Die Hefen kénnen ihre eigenen Charakteristika starker ausspielen, und manche
Destillerien berichten von einer frischeren® oder ,vibranteren Note im Destillat. Sweet Mash ist
historisch die altere Methode und wurde durch Sour Mash weitgehend verdrangt, erlebt aber seit den
2010er Jahren bei Craft-Brennereien eine Renaissance.

Bekannte Sweet-Mash-Produzenten sind unter anderem:

o Wilderness Trail (Danville, KY) — alle ihre Bourbons und Ryes sind Sweet Mash, oft mit
niedrigem Barrel-Entry-Proof (115 Proof).

o Kentucky Peerless (Louisville) — sowohl Bourbon als auch Rye als Sweet Mash, sehr
niedriger Entry Proof (107).

e Hard Truth Distilling (Indiana) — spezialisiert auf Sweet Mash, inklusive Wheated Bourbon
und spezieller Rye-Varianten mit Beer-Malts.

o Castle & Key (teilweise), New Riff (bietet beide Varianten an), High Wire (z. B. Jimmy Red
Corn Bourbon).



Manche Brennereien experimentieren bewusst mit beiden Methoden, um Unterschiede
herauszuarbeiten — beispielsweise Woodford Reserve mit einer limitierten ,1838 Sweet Mash®-
Abfillung aus ihrer Master’s Collection.

Fermentierung

Die Fermentierung (auch Garung oder Fermentation genannt) ist der magische biologische Schritt in
der Bourbon-Herstellung, in dem die aus dem Mashing-Prozess gewonnenen Zucker durch Hefe in
Alkohol und Kohlendioxid umgewandelt werden — und gleichzeitig eine Fiille von Aromavorlaufern
(Congeners) entstehen, die spater den charakteristischen Geschmack des Whiskeys pragen. Nach
dem Abkuhlen der Maische auf etwa 25-32 °C (77-90 °F) wird sie in grof3e Fermenter (oft aus
rostfreiem Stahl, friiher auch offene Holzbottichs) gepumpt, und die eigentliche alkoholische Garung
beginnt.

Die Hefe — der Star der Fermentierung

Fast alle Bourbons verwenden die Hefeart Saccharomyces cerevisiae, doch jede Brennerei hitet
eigene, oft jahrzehnte- oder sogar generationsalte Stamme (Strains) wie einen Schatz. Diese Stamme
sind hochselektiv geziichtet und beeinflussen mafigeblich das Aroma:

e Manche erzeugen fruchtige Ester (Banane, Apfel, Birne, tropische Friichte),

e andere bringen wiirzige, florale oder krauterige Noten hervor,

e wieder andere sorgen flr eine cremige, buttrige oder brotige Tiefe.
Beispiele fir den Einfluss der Hefe:

e Jim Beam verwendet seit dem Ende der Prohibition denselben hauseigenen Stamm, der dem
Bourbon eine markante, leicht ,foxy“ (fuchsartige, erdige) Note verleiht.

o Maker’s Mark setzt auf einen familiengeheimen Stamm, der besonders fruchtige und sif3e
Akzente erzeugt und den weichen Wheated-Charakter unterstreicht.

e Four Roses arbeitet mit fiinf verschiedenen Stammen (V, K, O, Q, F), die bewusst kombiniert
werden: O fur reiche Frucht, K fur Wirze, Q fir florale Noten usw. Jede Rezeptur (z. B. Small
Batch vs. Small Batch Select) erhalt dadurch eine eigene sensorische Signatur.

e Viele andere Brennereien (Buffalo Trace, Heaven Hill, Wild Turkey) haben ebenfalls
proprietare Stamme, die teilweise tUber 70-80 Jahre zurilickreichen.

Die Hefe wird meist als flissige Kultur oder in Form eines , Yeast Mash“ (einer vorgegarten kleinen
Charge) zugegeben — oft in Kombination mit dem Sour-Mash-Backset.

Ablauf und Dauer der Fermentierung

Die Garung dauert in der Regel drei bis vier Tage (72—-96 Stunden), selten bis zu fiinf oder sechs
Tagen bei manchen Craft-Brennereien. In dieser Zeit sinkt der Zuckergehalt rapide, wahrend der
Alkoholgehalt auf 8-9,5 Vol.-% (manchmal bis 10-11 %) ansteigt. Das Ergebnis ist das sogenannte
Distiller’s Beer oder Wash — ein triibes, sauerliches, bierahnliches Getrank mit Feststoffen, das
intensiv nach vergorenem Maisbrot, Hefe und leichten Fruchtnoten riecht.

Wahrend der Fermentation laufen mehrere Prozesse parallel:
¢ Die Hefe wandelt vor allem Maltose und Glucose in Ethanol und CO, um (Hauptreaktion).

o Nebenbei entstehen Congeners wie Ester (fruchtig), Aldehyde, hohere Alkohole (Fuseldle),
Phenole und organische Sauren — genau diese Verbindungen Uberleben die spatere
Destillation teilweise und bilden das aromatische Fundament des Bourbons.

e Bei Sour Mash tragt der Backset zusatzlich Milchsaurebakterien bei, die eine leichte
Milchsauregarung fordern und dem Beer eine angenehme Saure geben.



Die Temperatur wird streng kontrolliert: Viele Fermenter haben Kihimantel oder -schlangen, denn die
Garung erzeugt selbst Warme. Steigt die Temperatur Gber 35—-40 °C, stirbt die Hefe ab; sinkt sie zu
tief, verlangsamt sich der Prozess. Typische Bereiche liegen bei 75-95 °F (24-35 °C), je nach
gewinschtem Profil — warmere Temperaturen férdern oft mehr Ester und robustere Aromen, kiihlere
erzeugen feinere, fruchtigere Nuancen.

Sour Mash vs. Sweet Mash in der Fermentierung

Wie bereits beim Mashing angesprochen, bestimmt die Verwendung von Backset den Charakter der
Garung entscheidend:

o Sour Mash (die Regel bei groBen Brennereien): 20-35 % (manchmal bis 40 %) der
Flissigkeit besteht aus Backset der vorherigen Charge. Dadurch sinkt der pH-Wert sofort auf
den optimalen Bereich von ca. 5,2-5,8. Das hemmt unerwiinschte Bakterien, liefert der Hefe
Nahrstoffe (Stickstoff, Vitamine aus toten Hefezellen) und sorgt fiir eine extrem hohe Batch-
to-Batch-Konsistenz. Die Fermentierung verlauft stabiler und schneller, das Beer wird etwas
runder und glatter. Nachteil: Fruchtige und florale Noten kdnnen etwas gedampft wirken.

¢ Sweet Mash (bei vielen Craft-Destillerien im Aufwind): Kein Backset — jede Charge beginnt
komplett frisch. Der pH-Wert muss durch andere MaRnahmen (z. B. minimale Saurezugabe
oder extreme Hygiene) kontrolliert werden. Die Garung kann expressiver ausfallen:
lebendigere Fruchtnoten, mehr florale und terroir-betonte Aromen, manchmal eine leichte
Variation von Charge zu Charge. Dafir ist das Risiko von Fehlgarungen héher, und die
Brennerei braucht strengere Sauberkeitsstandards. Beispiele: Wilderness Trail, Kentucky
Peerless, Hard Truth oder spezielle Abfiillungen wie Woodford Reserve’s Sweet Mash-
Experimente.

Sensorische und praktische Bedeutung

Die Fermentierung ist der erste Punkt, an dem der Bourbon wirklich ,Geschmack® entwickelt — noch
bevor Destillation und Fassreifung ihre Arbeit aufnehmen. Eine gut gefiihrte Garung liefert ein
sauberes, aromenreiches Beer; eine schlechte kann zu Fuselblen, Schwefelnoten oder bakteriellen
Fehlern fiihren, die spater nur schwer zu korrigieren sind.

Viele Master Distiller betonen: Die gleichen Getreide und dasselbe Wasser kdnnen mit
unterschiedlicher Hefe oder Fermentationsbedingungen véllig verschiedene Whiskeys ergeben.
Deshalb gilt die Fermentierung als einer der kreativsten und geheimnisvollsten Schritte — hier
entscheidet sich, ob der spatere Bourbon eher opulent-sif3, wirzig-pfeffrig, fruchtig-lebendig oder
cremig-weich wird.

Nach drei bis vier Tagen ist die Hauptgarung meist abgeschlossen (die Blasenbildung lasst stark
nach). Das Beer wird dann direkt zur Destillation gepumpt — oft noch mit den Feststoffen (Grain-in),
was bei manchen Brennereien zusatzliche Aromen aus den Getreideresten extrahiert.

Zusammengefasst: Die Fermentierung verwandelt eine siRe, starkehaltige Maische in ein
alkoholhaltiges, aromatisches ,Bier”, das die Grundlage fiir alles Weitere bildet. Sie ist keine blof3e
Alkoholproduktion, sondern ein hochkomplexes Zusammenspiel aus Hefe-Genetik, Temperatur, pH-
Wert, Zeit und der Sour- oder Sweet-Mash-Philosophie — und damit einer der entscheidenden Griinde,
warum jeder Bourbon seine unverwechselbare Personlichkeit besitzt.
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Destillation

Die Destillation ist der entscheidende Schritt in der Bourbon-Herstellung, bei dem das vergorene
Distiller’s Beer (auch Wash oder Beer genannt) — ein tribes, sauerliches Getrank mit nur 8—11 Vol.-%
Alkohol — in den hochprozentigen, klaren Rohwhiskey, den sogenannten White Dog, verwandelt wird.
Dieser klare, farblose und extrem intensive Spiritus tragt seinen Namen nicht umsonst: Er ,beil3t* wie
ein witender Hund und schmeckt roh, scharf, getreidig und manchmal etwas schweflig oder fuselig.
Erst durch die spatere Reifung im neuen angekohlten Eichenfass wird daraus der bernsteinfarbene,
komplexe Bourbon.

Gesetzlich streng geregelt: Bourbon darf maximal bei 160 Proof (80 Vol.-%) destilliert werden.
Hohere Proof-Werte wiirden zu viele Geschmacksstoffe (Congeners) entfernen und den Whiskey in
Richtung neutralem Alkohol (wie bei Wodka) drangen. In der Praxis destillieren die meisten grof3en
Brennereien auf 125-145 Proof (ca. 62,5-72,5 Vol.-%), um ein optimales Gleichgewicht zwischen
Reinheit und Aromenvielfalt zu erreichen. Danach wird der White Dog mit Wasser auf maximal 125
Proof (62,5 Vol.-%) herunterverdiinnt, bevor er ins Fass kommt — das sogenannte Barrel Entry
Proof.

Die gdngigste Methode: Kontinuierliche Column Still mit Doubler

Uber 95 % des amerikanischen Bourbons wird in kontinuierlichen Kolonnenstills (Column Stills,
auch Coffey-Stills genannt) destilliert. Diese effizienten, hochautomatisierten Anlagen ermdéglichen
einen nicht unterbrochenen Betrieb und hohe Durchséatze — entscheidend fiir die grolen Marken.

Der Ablauf im Detail:

1. Das Beer wird in die Column Still gepumpt Das vergorene Beer (mit Feststoffen oder
teilweise gefiltert) flie3t von oben in die hohe, saulenférmige Kolonne ein, die aus Dutzenden
von perforierten Kupferplatten (Trays) besteht. Unten erzeugt Dampf (meist aus einem
Reboiler) kontinuierliche Hitze. Der aufsteigende Dampf trifft auf das herabflieRende Beer:
Alkohol und flichtige Aromen verdampfen, wahrend Wasser, Starke-Reste und schwerere
Verbindungen nach unten sinken.

2. Fraktionierung in der Kolonne In den oberen Bereichen der Kolonne steigt der
Alkoholgehalt immer weiter an. Durch die vielen Platten findet eine Art ,Mehrfachdestillation in
einem Durchgang® statt (Reflux). Am Kopf der Kolonne wird der sogenannte Low Wine oder
High Wine (ca. 110-140 Proof) abgezogen. Die zurlckbleibende Flissigkeit am Boden heil3t
Stillage oder Spent Beer — sie wird teilweise als Backset fur die ndchste Sour-Mash-Charge
verwendet oder als Tierfutter verkauft.

3. Der zweite Schritt: Der Doubler (oder Thumper) Der Dampf oder das kondensierte Destillat
aus der Kolonne wird in einen Doubler geleitet — eine kupferne Pot-Still-dhnliche
Nachbrennblase. Im Doubler wird der Alkohol noch einmal erhitzt (entweder als Flissigkeit
oder als Dampf). Dabei werden unerwiinschte Schwefelverbindungen, Fuseldle und andere
raue Anteile weiter reduziert, wahrend wertvolle Aromen erhalten bleiben. Der Doubler wirkt
wie eine klassische zweite Destillation und verleiht dem Bourbon seine typische Reinheit und
Geschmeidigkeit.

Manche Brennereien nutzen statt eines Doublers einen Thumper (auch Slobber Box genannt): Hier
wird der heile Dampf direkt in eine mit etwas Flissigkeit gefilllte Kammer geleitet. Die Hitze des
Dampfes bringt die Flussigkeit zum ,Thumpen® (dumpfen Gerausch) und destilliert sie quasi ,im
Vorbeigehen® ein zweites Mal. Doubler und Thumper erfiillen &dhnliche Zwecke, unterscheiden sich
aber in der technischen Ausfiihrung.

Das fertige Destillat — der White Dog — verlasst die Anlage bei ca. 130-145 Proof und wird in grof3en
Tanks gesammelt. Er ist klar wie Wasser, riecht intensiv nach Mais, Hefe und rohem Getreide und
schmeckt scharf, suBlich und manchmal etwas ,griin“ oder alkoholisch aggressiv.

Pot Stills und Hybrid-Systeme bei kleineren Brennereien
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Wahrend grofl3e Produzenten (Jim Beam, Heaven Hill, Buffalo Trace usw.) fast ausschlief3lich Column
Stills mit Doubler verwenden, setzen viele Craft- und Premium-Brennereien auf traditionelle Kupfer-
Pot-Stills oder Hybrid-Systeme. Hier wird in Batches gearbeitet — oft in zwei oder sogar drei
Durchlaufen:

e Erste Destillation — Low Wine (ca. 40—-60 % Alkohol)
o Zweite (und ggdf. dritte) Destillation — High Wine / White Dog

Pot Stills erzeugen ein aromenreicheres, manchmal etwas ,schmutzigeres® Destillat mit mehr
Congeners. Viele Kenner finden Pot-Still-Bourbons komplexer und charaktervoller, besonders in
jungen Abfillungen. Beispiele: Manche Abfiillungen von Wilderness Trail (friiher), New Riff oder
kleinere Destillerien wie Rabbit Hole (teilweise) und Milam & Greene (mit Pot-Still-Experimenten)
zeigen diesen Unterschied deutlich. Pot Stills sind langsamer, teurer im Betrieb und weniger effizient,
bieten aber mehr Handwerk und sensorische Vielfalt.

Kupfer — der natiirliche Reiniger

Fast alle Bourbon-Stills bestehen aus Kupfer. Das Metall bindet Schwefelverbindungen chemisch
(Bildung von Kupfersulfid), die sonst unangenehme ,Eier-“ oder ,Gummi-Noten* erzeugen wirden. Je
mehr Kupferkontakt, desto sauberer und smoother der White Dog.

Sensorische und geschmackliche Auswirkungen

Die Destillation entscheidet mafR3geblich, wie viel ,Getreidecharakter” und wie viele Aromavorlaufer
(Ester, Aldehyde, Phenole aus der Fermentierung) im spateren Bourbon erhalten bleiben. Zu hohe
Proof-Werte bei der Destillation — flacher, weniger komplexer Whiskey. Zu niedrige Cuts — mehr
raue, scharfe Noten. Deshalb ist die Kunst des Distillers genau hier: die richtigen Heads (Vorlauf, sehr
flichtig und oft unerwtiinscht), Hearts (das Herzstlick mit den besten Aromen) und Tails (Nachlauf mit
Fuseldlen) zu trennen — auch wenn bei kontinuierlichen Column Stills keine klassischen ,Cuts® wie bei
Pot Stills gemacht werden, sondern durch Plattenanzahl und Temperatur gesteuert wird.

Nach der Destillation ruht der White Dog manchmal noch kurz in Tanks, bevor er verdinnt und ins
Fass gefillt wird. Manche Brennereien bieten White Dog auch als eigenstandiges Produkt an (z. B.
Buffalo Trace White Dog), doch rechtlich ist er kein Bourbon, da ihm die Reifung in neuen
angekohlten Fassern fehlt.

Fasser

Die Rolle der Fasser ist bei der Bourbon-Herstellung der entscheidende, fast magische Schritt, der
den klaren, scharfen White Dog in den bernsteinfarbenen, komplexen und trinkbaren Bourbon
verwandelt. Ohne die Reifung in neuen, angekohlten Eichenféssern gabe es keinen rechtmafigen
Bourbon — das ist keine Empfehlung, sondern eine gesetzliche Pflicht der US-Standards of Identity.
Die Fasser liefern nicht nur Farbe, sondern auch etwa 60-80 % des gesamten Geschmacks und
Aromas. Sie filtern Scharfe, extrahieren Hunderte von Verbindungen und erméglichen chemische
Reaktionen, die Vanille, Karamell, Toffee, Kokosnuss, Gewtrze, Eiche und subtile Rauchnoten
entstehen lassen. Gleichzeitig mildern sie die alkoholische Aggressivitat des frischen Destillats und
verleihen dem Whiskey Kérper, StuRe und Tiefe.

Welche Fasser genau?

Bourbon muss ausschlieBlich in neuen, innen angekohlten Fassern aus amerikanischer
Weieiche (Quercus alba) reifen. Gebrauchte Fasser (wie bei Scotch Ublich) sind streng verboten —
jedes Fass darf nur einmal fir Bourbon verwendet werden. Das Holz stammt meist aus Missouri,
Kentucky, Arkansas oder Ohio und wird aus etwa 80—100 Jahre alten Bdumen gewonnen. Die Dauben
werden naturlich an der Luft getrocknet (oft 18—36 Monate), dann gebogen, getoastet und schlieRlich
von innen mit offener Flamme angekohlt (charred).

Die Char Levels (Verkohlungsgrade) sind entscheidend und werden in vier Stufen eingeteilt:
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e #1 Char (ca. 15 Sekunden Flammenkontakt): Leichte Verkohlung, eher suBlich, oaky und mit
deutlichen Kokosnuss- und Brotnoten. Selten bei Bourbon.

e #2 Char (ca. 30 Sekunden): Mittelleicht, bringt Kaffee-, Vanille- und leichte Gewtrznoten.

e #3 Char (ca. 35 Sekunden): Der am haufigsten verwendete ,Medium Char®. Erzeugt eine
schone Balance aus Vanille, Karamell, Toffee und leichter Wiirze — viele klassische Bourbons
nutzen diesen Level.

e #4 Char (ca. 55 Sekunden, oft ,Alligator Char* genannt wegen der rissigen, alligatorartigen
Oberflache): Tiefste Verkohlung. Liefert intensive Vanille, reiches Karamell, aber auch
rauchige, tabakartige und wiirzige Noten. Wird besonders bei kraftigeren, vollmundigen
Bourbons eingesetzt.

Die Verkohlung erzeugt zwei wichtige Schichten im Holz: eine schwarze, porése Auf3enschicht, die wie
ein Filter wirkt und scharfe, schwefelige Verbindungen entfernt, und eine darunter liegende rote , Toast-
Schicht®, in der durch Hitze Zucker karamellisiert werden und Verbindungen wie Vanillin, Lactone
(Kokosnuss), Furane (Karamell) und Tannine freigesetzt werden.

Die Standardgrof3e ist das 53-Gallonen-Fass (ca. 200 Liter), das in der gesamten Industrie dominiert.
Kleinere Fasser (z. B. 30 oder 15 Gallonen) werden bei manchen Craft-Brennereien experimentell
genutzt, um die Reifung zu beschleunigen — sie haben mehr Oberflache pro Volumen und extrahieren
schneller, kdnnen aber zu holzdominiert werden.

Vor dem Befillen wird der White Dog mit Wasser auf maximal 125 Proof (62,5 Vol.-%) verdiinnt
(Barrel Entry Proof). Viele Brennereien gehen bewusst niedriger (110-120 Proof), weil bei niedrigerem
Alkoholgehalt mehr wasserlésliche Aromen aus dem Holz extrahiert werden und der Whiskey weicher
und komplexer wird.

Wie lange reift Bourbon in den Fassern?

Gesetzlich gibt es fir reinen Bourbon keine Mindestreifezeit — theoretisch kdnnte man ihn nach
wenigen Monaten abflllen und noch ,Bourbon® nennen. Fir die Bezeichnung Straight Bourbon
jedoch sind mindestens zwei Jahre in neuen angekohlten Fassern vorgeschrieben. Wird der
Whiskey weniger als vier Jahre gelagert, muss das Alter auf dem Etikett angegeben werden. Fehlt
eine Altersangabe, muss der Inhalt mindestens vier Jahre alt sein. Bottled-in-Bond verlangt sogar
mindestens vier Jahre Reifung unter strengen weiteren Bedingungen.

In der Praxis reifen die meisten Qualitats-Bourbons deutlich Ianger:

¢ Einstiegs- und Standard-Bourbons (z. B. viele Jim Beam-, Evan Williams- oder Buffalo
Trace-Varianten): 4-6 Jahre.

e Gute Small-Batch- und Premium-Bourbons: 6—10 Jahre — hier erreichen die Holzaromen
meist ein harmonisches Gleichgewicht mit dem Getreidecharakter.

¢ Hochwertige und Rare-Bourbons (z. B. Pappy Van Winkle, Elijah Craig 18, Blanton’s, altere
Eagle Rare): 8-15 Jahre oder mehr. Ab etwa 12—-15 Jahren kann die Eichenintensitat
Uberhandnehmen (,over-oaked®), was zu trockenen, bitteren oder extrem tanninlastigen Noten
fuhrt — deshalb ist die ,Sweet Spot“-Phase fiir viele Kenner bei 6—12 Jahren.

Die Reifung findet in sogenannten Rickhouses (Lagerhausern) statt — meist mehrstockige, nicht
klimatisierte Gebaude aus Metall oder Holz. Das kontinentale Klima Kentuckys mit extremen
Temperaturschwankungen (von unter 0 °C im Winter bis Uber 35—40 °C im Sommer) ist hier
entscheidend: Der Whiskey dehnt sich bei Hitze aus, dringt tief ins Holz ein, nimmt Aromen auf und
»atmet“ wieder heraus, wenn es kihler wird. Dieser Kreislauf beschleunigt die Extraktion und die
Verdunstung (Angels’ Share: 2—4 % pro Jahr oder mehr). Fasser auf den oberen Etagen reifen
schneller und intensiver (mehr Hitze, hdherer Proof am Ende), untere Etagen kiuihler und langsamer.
Viele Brennereien rotieren die Fasser bewusst, um eine gleichmaRige Reifung zu erreichen.

Wahrend der Reifung passieren mehrere Prozesse gleichzeitig:
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o Extraktion: Vanille, Karamell, Gewirze und Tannine wandern aus dem Holz in den Whiskey.
e Oxidation: Durch den Lufteintrag entstehen neue, weichere Aromen.
o Filtration: Die verkohlte Schicht entfernt unerwiinschte Scharfe.

o Verdunstung: Alkohol und Wasser verdunsten unterschiedlich stark je nach Temperatur und
Luftfeuchtigkeit — der Proof kann steigen oder fallen.

¢ Maillard-Reaktionen und andere chemische Umwandlungen verstarken die Komplexitat.

Am Ende der Reifung wird der Bourbon verkostet, oft filtriert (manchmal kaltstabilisiert), mit Wasser
auf Trinkstarke (mindestens 40 Vol.-%) gebracht und abgeflllt — ohne kinstliche Farbstoffe oder
Zusatze bei Straight Bourbon.

Der Einfluss der Char Levels (Verkohlungsgrade) auf die Bourbon-Herstellung ist enorm und gehort
zu den subtilsten, aber wirkungsvollsten Werkzeugen eines Master Distillers. Die Char Level
bestimmen, wie intensiv die innere Oberflache des neuen amerikanischen Eichenfasses verbrannt
wird — und damit, welche chemischen Verbindungen aus dem Holz freigesetzt werden, wie stark die
Filterwirkung ist, welche Farbe der Whiskey annimmt und welches Geschmacksprofil sich letztlich
entwickelt. Da Bourbon gesetzlich keine kiinstlichen Zusatzstoffe wie Farbe oder Aromen erhalten
darf, ist die Verkohlung der einzige Weg, um aus dem klaren, scharfen White Dog die typische
Bernsteinfarbe, Siiflke, Vanille und Komplexitat zu erzeugen.

Die vier offiziellen Char Levels werden nach der Dauer des direkten Flammenkontakts definiert (die
Zeiten kdnnen je nach Fasshersteller leicht variieren, sind aber weitgehend standardisiert):

e Char Level #1 (ca. 15 Sekunden): Leichte Verkohlung, nur wenig tber einem starken Toast.
Die Oberflache ist kaum schwarz, die Risse sind minimal. Einfluss: Dieses Level erméglicht
die starkste Interaktion mit dem unverkohlten Holz darunter. Es extrahiert besonders viel
Vanillin, Kokosnuss-Lactone (cremige, stle Kokosnote), leichte florale und holzige Noten
sowie weiche Vanille und Candyfloss-ahnliche Sifie. Die Farbe bleibt heller (gold- bis
hellbernsteinfarben). Der Filtereffekt ist schwacher, sodass mehr Tannine und holzige Scharfe
durchkommen kdnnen — ideal fir kurze Reifungen oder wenn man ein zartes, elegantes Profil
moéchte. Manche Forschungen zeigen, dass #1 sogar die hochste Gesamtextraktion sti3er
Aromen (Vanillin, Furfural) liefert, weil die tieferen Holzschichten besser zuganglich bleiben.
Wird selten bei klassischen Bourbons eingesetzt, eher bei Experimenten oder schnellen
Reifungen.

e Char Level #2 (ca. 30 Sekunden): Mittelleichte Verkohlung. Die Oberflache ist deutlicher
schwarz, erste Risse entstehen. Einfluss: Hier beginnt die Balance zwischen Filterwirkung
und Extraktion. Es entstehen mehr karamellisierte Holz-Zucker (Hemicellulose bricht auf), was
zu Noten von Karamell, Toffee, braunem Zucker und einer splrbaren Vanille fihrt. Leichte
Gewturz- und Eichennoten kommen hinzu, die Farbe wird dunkler als bei #1. Der Whiskey
wirkt runder und etwas trockener als bei leichter Verkohlung. Gut geeignet fir mittellange
Reifungen, wenn man Siuf3e und leichte Wirze kombinieren méchte, ohne zu dominant zu
werden.

e Char Level #3 (ca. 35 Sekunden): Mittelschwere Verkohlung — der mit Abstand am haufigsten
verwendete Level bei den meisten grof3en und Premium-Bourbons. Einfluss: Perfekte
Balance aus intensiver Filterwirkung und Aromenextraktion. Die verkohlte Schicht filtert
unerwinschte Schwefel- und Fuselnoten besonders gut heraus, wahrend die darunter
liegende rote Toast-Schicht reichlich Vanillin, Karamell, Toffee, Butterscotch, dunkle
Friichte und moderate Gewlrze (Zimt, Nelke) freisetzt. Viele Brennereien (z. B. Angel's Envy
nutzt #3 bewusst) schworen auf diesen Level, weil er nach 4-8 Jahren Reifung ein rundes,
komplexes und harmonisches Profil ergibt: sii3, vanillig, karamellig mit einer angenehmen
Eichenwirze und leichten erdigen/spicy Noten. Die Farbe wird ein schones, tiefes Bernstein
bis Mahagoni. #3 gilt als ,Sweet Spot“ fir die meisten klassischen Straight Bourbons.
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e Char Level #4 (ca. 55 Sekunden, auch Alligator Char genannt): Schwere Verkohlung. Die
Oberflache reifdt tief auf und bekommt ein schuppiges, glanzendes Aussehen wie die Haut
eines Alligators. Einfluss: Die intensivste Verkohlung erzeugt die starkste Filterwirkung und
die tiefste Extraktion. Es entstehen kraftige, konzentrierte Aromen von dunklem Karamell,
Toffee, gerostetem Kaffee, dunkler Schokolade, Tabak, Leder und leichten
rauchigen/campfire-Noten (obwohl kein Torf verwendet wird). Die Farbe wird deutlich
dunkler und intensiver. Gleichzeitig kann der Whiskey trockener, wiirziger und komplexer
wirken, manchmal mit einer leichten Bitterkeit oder Tannin-Struktur bei langerer Reifung. Die
tiefen Risse erlauben dem Whiskey, weiter ins Holz einzudringen und dort zusatzliche
Reaktionen auszulésen. Ideal fir robuste, vollmundige Bourbons, die lange reifen sollen, oder
fur High-Rye-Varianten, bei denen die Wirze der Stf3e gegenlbergestellt wird. Zu viel #4 bei
jungen Whiskeys kann jedoch ,over-oaked® oder zu rauchig wirken.

Wissenschaftliche und praktische Effekte im Uberblick

o Farbe: Je hoher der Char Level, desto dunkler und intensiver die Bernstein- bis
Mahagonifarbe — ausschlief3lich durch Extraktion und Maillard-Reaktionen im Holz.

e Filterwirkung: Die schwarze Kohleschicht wirkt wie ein natirlicher Aktivkohlefilter und entfernt
scharfe, schwefelige oder unreine Verbindungen aus dem White Dog. Héhere Levels filtern
starker — smootherer Mundgefiihl.

e Aromen-Extraktion: Leichtere Chars — mehr Kokosnuss, cremige Vanille, subtile Sii3e.
Mittlere bis schwere Chars — Karamell, Toffee, Vanille, Gewirze, dunkle Friichte und bei #4
zusatzlich rauchig-wirzige Tiefe. Die Hemicellulose des Holzes karamellisiert durch die Hitze
und liefert die stiRen Noten.

¢ Reifungsgeschwindigkeit: Hohere Chars beschleunigen die Interaktion, weil die Oberflache
pordser und rissiger ist. Bei #4 dringt der Whiskey tiefer ein und ,atmet” intensiver durch die
Temperaturschwankungen in den Rickhouses.

¢ Gesamteindruck: Niedrige Chars ergeben oft hellere, sulere, zuganglichere Bourbons mit
mehr Holznote. Hohe Chars produzieren dunklere, komplexere, trockenere und intensivere
Profile — ideal, um die Mais-Siie auszugleichen oder Wiirze zu betonen.

Die meisten groRen Brennereien (Jim Beam, Heaven Hill, Buffalo Trace usw.) arbeiten Uberwiegend
mit Char #3, weil er die beste Allround-Balance flr konsistente, markenpragende Bourbons bietet.
Premium- und experimentelle Abflllungen variieren bewusst: Manche nutzen #4 fir kraftige, lange
gereifte Releases, andere mischen sogar Fasser mit unterschiedlichen Char Levels, um Komplexitat
Zu erzeugen.

Die weltweite Verbreitung von Bourbon Whiskey hat sich in den letzten zwei Jahrzehnten von einer
fast ausschlie3lich amerikanischen Spezialitat zu einer global anerkannten und begehrten
Spirituosenkategorie entwickelt. Kentucky produziert nach wie vor etwa 95 % des weltweiten
Bourbons, und die gesamte Produktion bleibt streng an die USA gebunden — dennoch wird der
Grol3teil der Premium- und Exportmengen heute auerhalb Nordamerikas getrunken. Bourbon steht
fur amerikanische Handwerkskunst, stf3lich-vanilligen Charakter und Vielseitigkeit in Cocktails, was
ihn besonders in Markten attraktiv macht, in denen Scotch traditionell dominiert.

Aktuelle MarktgroBe und Wachstum

Der globale Bourbon-Markt (oft unter ,American Whiskey“ oder ,Bourbon Spirits“ zusammengefasst)
lag 2024 bei rund 9,16 Milliarden US-Dollar und wird bis 2032 auf etwa 13,13 Milliarden US-Dollar
prognostiziert (CAGR ca. 5,4 %). Andere Schatzungen sehen das Segment sogar bei deutlich
héheren Werten, wenn man den gesamten American-Whiskey-Bereich einbezieht. Das Wachstum
wird vor allem durch Premiumisierung (altere, Small-Batch- und Single-Barrel-Abfiillungen), Cocktail-
Kultur und den Aufstieg in Emerging Markets angetrieben. Im Jahr 2025/2026 zeigt sich jedoch eine
leichte AbklUhlung: In den USA selbst sind die Verkaufe von American Whiskey (inkl. Bourbon) leicht
rucklaufig (ca. 1-2 % Volumenriickgang), wahrend Exporte durch Handelskonflikte und Tarife unter
Druck geraten.
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Exportvolumen und Wert

Die USA exportierten 2024 American Whiskeys (hauptsachlich Bourbon, Tennessee Whiskey und
Rye) im Wert von etwa 1,3 Milliarden US-Dollar — das entspricht rund 54 % aller US-
Spirituosenexporte. Der Gesamtwert aller US-Spirituosenexporte erreichte 2024 einen Rekord von 2,4
Milliarden US-Dollar. Trotz eines leichten Rickgangs in manchen Quartalen 2025 bleibt Bourbon ein
starker Treiber. Kentucky allein flllte 2024 noch 3,03 Millionen Fasser (ein Rekordlagerbestand von
Uber 16 Millionen Fassern insgesamt), was langfristig Exportpotenzial sichert.

Die wichtigsten Exportmarkte

Die Verteilung der Exporte ist relativ konzentriert, wird aber zunehmend breiter:

Européische Union — Mit Abstand der gré3te Abnehmer (ca. 50-53 % der US-Whiskey-
Exporte, Wert ca. 700 Millionen US-Dollar 2024). Wichtige Lander: Deutschland, Frankreich,
Spanien (oft Spitzenreiter beim Volumen), Italien und die Niederlande. Nach der Aussetzung
von Retaliatory-Tariffs 2022 erholten sich die Lieferungen stark (+60 % in manchen Jahren). In
Europa schatzen Konsumenten Bourbon vor allem in Cocktails (Old Fashioned, Manhattan)
und als Alternative zu Scotch.

Vereinigtes Konigreich — Traditionell stark, obwohl Schwankungen durch Tarifstreitigkeiten
vorkommen.

Japan — Einer der wachstumsstarksten Premium-Markte. Japanische Konsumenten lieben
hochwertige, alte Bourbons und mischen sie gerne mit ihrer eigenen Whisky-Tradition.

Australien — Stabiler und wachsender Markt mit hoher Akzeptanz fiir stiRe, zugangliche
American Whiskeys.

Kanada — Fruher Top-5-Markt, aber 2025 durch politische Spannungen und
Gegenmalinahmen massiv eingebrochen (bis zu 85 % Rickgang in manchen Quartalen).

Weitere wichtige und aufstrebende Markte:
o Mexiko (starkes Wachstum durch Nahe und Cocktail-Kultur)

o China (schnell wachsend, besonders bei jingeren urbanen Konsumenten und
Premium-Segment)

o Indien (groRter Whiskey-Markt der Welt insgesamt; Zollsenkungen auf Bourbon von
150 % auf 100 % haben das Potenzial eréffnet)

o Brasilien, Siidkorea, Sudostasien (Vietnam, Thailand, Philippinen) und Teile Afrikas
(Sudafrika, Nigeria)

Insgesamt wird Bourbon in Uber 278 Landern importiert, mit Tausenden von Export-Shipments pro

Jahr.

Treiber der globalen Verbreitung

Cocktail-Kultur — Bourbon ist ideal fur klassische und moderne Drinks (Boulevardier,
Whiskey Sour, Mint Julep). Bars weltweit setzen verstarkt auf American Whiskey.

Premium- und Craft-Trend — Verbraucher suchen nach authentischen, handwerklichen
Produkten mit Geschichte. Der Kentucky Bourbon Trail zieht jahrlich Rekordzahlen an (2024:
2,7 Millionen Besucher aus allen 50 US-Staaten und Uiber 20 Landern auf sechs
Kontinenten) und wirkt als starker Imagetrager.

Marketing und Verfiigbarkeit — Grol3e Konzerne wie Brown-Forman (Jack Daniel’s,
Woodford Reserve), Beam Suntory und Heaven Hill investieren massiv in globale Distribution
und Erlebnismarketing.
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o Vergleich zu anderen Whiskeys — Im Gegensatz zu rauchigem Scotch oder malzigem lIrish
Whiskey punktet Bourbon mit seiner sii3en, vanilligen, karamelligen Zuganglichkeit —
besonders bei Einsteigern und in warmen Klimazonen.

Herausforderungen 2025/2026

Trotz langfristig positiver Prognosen sorgen Handelsbarrieren, Tarife und ein temporarer
Nachfragertckgang in manchen Markten fir Gegenwind. Die riesigen Lagerbesténde in Kentucky
(Uiber 16 Millionen Fasser) erfordern eine kluge Exportstrategie, um Uberalterung zu vermeiden.
Dennoch bleibt die langfristige Perspektive rosig: Emerging Markets in Asien und Lateinamerika sowie
die anhaltende Premiumisierung sollen das Wachstum tragen.

Zusammengefasst ist Bourbon heute weit mehr als ein amerikanisches Nationalgetrank — er ist eine
globale Ikone, die in Bars von Tokio Uber Berlin bis Sado Paulo serviert wird. Mit seiner
unverwechselbaren Mais-Su3e, der kraftvollen Eichenreifung und der Vielseitigkeit hat er sich einen
festen Platz neben Scotch, Irish und Japanese Whisky erobert und wird voraussichtlich weiter an
internationaler Bedeutung gewinnen, sobald Handelshemmnisse abgebaut sind.

Die groBen, klassischen Bourbon-Marken (Kentucky Powerhouses)
Das sind die Namen, die den Bourbon weltweit gepragt haben:

e Jim Beam

¢ Maker’'s Mark

o Buffalo Trace

o  Wild Turkey

e Woodford Reserve

e Four Roses

e Evan Williams

¢ Elijah Craig

e Old Forester

e Bulleit Bourbon

Das sind die typischen ,Einstiegs- und Referenz-Bourbons®, die man tberall bekommt — aber viele
davon haben auch richtig hochwertige Linien.

Premium- & Kult-Bourbons (Sammler & Legenden)
Hier wird’s spannend — das sind die Flaschen, Uber die Leute reden:
e Pappy Van Winkle
e Blanton’s
e Eagle Rare
e Stagg (George T. Stagg)
o W.L. Weller
e Booker’s
e Basil Hayden’s

e Knob Creek
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Das sind oft Small Batch oder Single Barrel Abfillungen — mehr Tiefe, mehr Charakter, oft schwer zu
bekommen.

Moderne Craft-Destillerien (neue Generation)
Hier kommt Bewegung rein — viel Experiment, viel Personlichkeit:
o Wilderness Trail
¢ New Riff
¢ Rabbit Hole
o Kentucky Peerless
e Angel's Envy
e Castle & Key
e Hard Truth Distilling

Das sind genau die Brennereien, die oft mit Sweet Mash, besonderen Fassern oder ungewdhnlichen
Mash Bills arbeiten.

AuBerhalb von Kentucky (weniger bekannt, aber spannend)
Auch wenn Kentucky dominiert, kommt Bourbon nicht nur von dort:
e Balcones
e Garrison Brothers
e Ironroot Republic
e Smooth Ambler
e FEW Spirits

Gerade Texas bringt durch das Klima voéllig andere Reifungsprofile hervor — oft intensiver, schneller,
wilder.

Diese Liste ist nicht vollstandig, das wiirde wohl doch den Rahmen sprengen.
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Quellen
1. Offizielle gesetzliche Grundlagen (TTB / US-Regulierungen)

¢ Alcohol and Tobacco Tax and Trade Bureau (TTB): Standards of Identity for Distilled Spirits
(27 CFR §5.22) — Definition von Bourbon, Mash Bill (mind. 51 % Mais), Destillationsgrenze
(max. 160 Proof), Barrel Entry Proof (max. 125 Proof), neue angekohlte Eichenfasser, keine
Zusatzstoffe. Quelle: Beverage Alcohol Manual (BAM), TTB.gov.

2. Herstellungsschritte (Zutaten, Mash Bill, Mashing, Fermentierung, Destillation)

e Difford’s Guide: Detaillierte Beschreibung des gesamten Prozesses inkl. Mash Bill (typisch
65-80 % Mais), Sour Mash und Column Still + Doubler.

e Rabbit Hole Distillery: Bourbon Fermentation, Sour Mash und Barrel Choice.
¢ Jim Beam: Offizielle Prozessbeschreibung (Mash Bill, Sour Mash, Char #4).

¢ Whisky.com & Liquor.com: Schritt-fiir-Schritt-Erklarung von Mashing tber Fermentation bis
Destillation.

3. Sour Mash vs. Sweet Mash

o  Whisky Advocate (2025): Ausfihrlicher Vergleich, Vorteile von Sweet Mash bei Craft-
Destillerien wie Wilderness Trail, Kentucky Peerless und Hard Truth.

o Rabbit Hole & Forbes: Wissenschaftliche Hintergriinde zu pH-Kontrolle und
Geschmacksunterschieden.

4. Fasser, Reifung & Char Levels

o Rabbit Hole Distillery: Detaillierte Erklarung der vier Char Levels (#1—#4) und deren Einfluss
auf Aromen (Vanille, Karamell, Gewlrze, Farbe).

¢ New Riff Distilling & Rocky Mountain Barrel Co.: Char Levels, Toasting und Reifedauer
(Straight Bourbon: mind. 2 Jahre).

o TTB & MasterClass: Gesetzliche Vorgaben zu neuen, angekohlten amerikanischen
Weileichenfassern.

5. Geschichte des Bourbons

o Wikipedia & Whiskey Prof: Elijah Craig-Legende, Dr. James Crow (Sour Mash), Bottled-in-
Bond Act 1897, Congressional Resolution 1964 (,America’s Native Spirit®).

o AALL & ETX Bourbon Society: Historische Meilensteine und Gesetze.
6. Weltweite Verbreitung & Marktstatistiken (2024-2026)

o Kentucky Distillers’ Association (KDA) Economic Impact Report 2024—2025: 3,03 Mio. gefillte
Fasser (2024), Rekordlagerbestand von 16,1 Mio. Bourbon-Fassern, Exportdaten.

o Distillery Trail & Courier-Journal: Kentucky Bourbon Trail mit Rekordbesuchern 2024 (2,7
Millionen aus 50 US-Staaten und Uber 20 Landern).

o Marktberichte (Market Growth Reports, Marks Park Solutions): Globaler Bourbon-Markt-
Wachstum, Exporte in EU, Japan, Australien, aufstrebende Markte wie China und Indien.
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