HERSTELLUNG HOCHWERTIGER GEISTE, TEIL II

Geist aus der Flasche

Die DSM hat weit Gber 100 hochwer-
tige Geiste und Brande im Portfolio.

Geiste sind fiir Brenner, nicht zuletzt fiir Abfindungsbrenner, eine spannende Moglichkeit die Produktpalette zu erwei-
tern. Durch den Einsatz von Neutralalkohol zahlen sie nicht aufs 300-Liter-Kontingent ein - das ist der wirtschaftliche
Aspekt. Der herstellerische ist, dass Geiste schier unendlich viele Moglichkeiten in der Produktentwicklung bieten. Wir
widmen ihnen eine kleine Artikelserie. Im zweiten Teil geht es um die aromagebenden Inhalte und die Produktion.

rundsitzlich unterscheiden sich
die Anforderungen an die Aus-
gangsstoffe fiir Geiste nicht von
denen fur Brinde. Sie missen vollreif,
hocharomatisch und frei von jeglichen
Verunreinigungen sein. Schadhafte Ware
muss ausgelesen und verworfen werden.
Nur qualitativ sehr hochwertige Aus-
gangsstoffe ergeben einen ebensolchen
Geist. Was die Qualitdt betrifft, muss an
dieser Stelle auch abgewogen werden, ob
man lieber regionale Ausgangsstoffe be-
zieht, was zum Beispiel bei Zitrusfriichten
gar nicht méglich ist, oder ob einem das
Aroma wichtiger ist. So wachst die Hasel-
nuss zwar auch hierzulande recht gut, be-
kanntlich sind aber die Niisse aus dem Pie-
mont die wohl besten. Und man sollte sich
entscheiden, mit welcher Qualitatsstufe
der Ausgangsstoffe man arbeiten will, zum
Beispiel Demeter, Bio oder konventionell.
Das macht nicht nur einen Unterschied
bei der Qualitat, sondern auch einen ekla-
tanten beim Preis.
Ein weiterer wichtiger Aspekt ist der Zu-
stand der Ausgangsstoffe, das heif3t, ob sie
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frisch, getrocknet oder tiefgefroren sind.
Auch die Verfiigbarkeit, saisonal oder
ganzjihrig, spielt eine Rolle. Denn diese
Attribute haben einen wesentlichen Ein-
fluss auf die kiinftige Herstellung im Pro-
duktionsmaf3stab und die Produktionspla-
nung. Kann man zum Beispiel die fiir eine
Charge erforderliche Menge an frischen
Bio-Zitrusfriichten schnell genug verar-
beiten, bevor sie verderben?

Die Recherche nach geeigneten Liefe-
ranten kann bei weniger gingigen Aus-
gangsstoffen wie Rosenbldttern eine echte
Herausforderung darstellen. Letztendlich
lohnt es sich, auch bei den Ausgangsstof-
fen fiir den jeweils ins Auge gefassten Geist
- wo immer moglich - bei verschiedenen
Lieferanten zu bemustern, zu verkosten
und basierend darauf die Produktentwick-
lung anzugehen.

Was jede Brennerei am Ende vor die
Qual der Wahl stellt, ist die unglaubliche
Vielzahl der moglichen Ausgangsstoffe,
die die EU-Verordnung zulésst. Hier sollte
man vor allem sein Portfolio und seine
Kundschaft im Blick haben und sich dann

entscheiden, welchen Geist man herstellen
will. Far die Auswahl des herzustellenden
Geistes sowie seine letztendliche Qualitét
ist es sehr hilfreich, wenn dem Verkos-
tungsteam der Destillerie Produkte von
anderen Marktteilnehmern zu Vergleichs-
zwecken zur Verfligung stehen.

PRODUKTENTWICKLUNG

Das Herzstiick der Herstellung ei-
nes herausragenden Geistes ist
eine sorgfiltige Produktentwick-
lung. Idealerweise beginnt diese
mit einer Recherche zu den wert-
gebenden Inhaltsstoffen, die fiir
Geruch und Geschmack des
Ausgangsstofts verantwortlich
sind. Denn das Ziel, diese in
den Geist zu iiberfiihren, kann
nur gelingen, wenn sie im Rah-
men der Mazeration auch in
den Alkohol iibergehen.

Damit wird schon eine
wichtige Variable der Mazera-
tion deutlich, namlich die Volu-
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menprozente der Alkohol-Wasser-Mi-
schung (AWM). Diese richten sich neben
den zu extrahierenden Stoffen auch da-
nach, ob man frische oder getrocknete
Ausgangsstoffe einsetzt. Frische Stoffe
weisen meist einen hohen Eigenanteil an
Wasser auf, das aus dem Ausgangsstoff so-
lange in die AWM iibergeht, bis sich ein
Gleichgewicht eingestellt hat, wodurch die
alkoholische Stirke der AWM sinkt. Da-
her kann es bei frischen Ausgangsstoffen
sinnvoll sein, zundchst eher eine hoher-
prozentige AWM auszuprobieren.
Néchster zentraler Parameter der Ma-
zeration ist das Ansatzverhdltnis, das
heifit welche Menge an Ausgangsstoff pro
Liter Alkohol verwendet wird. Hier zeigt
die Erfahrung, dass der Spruch ,viel hilft
viel“ nur allzu oft gilt. Wer jemals einen
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Himbeergeist mit einem Ansatzverhaltnis
von 1:1 gegen einen ,Himbeerbrand
durch Mazeration und Destillation” mit
einem Verhiltnis von 5:1 verkostet hat,
wird dies bestétigen.

Die dritte sehr wichtige Variable mit we-
sentlichem Einfluss auf das Extraktions-
ergebnis ist die Verarbeitung der Aus-
gangsstoffe. Ganz, geschnitten, grob ge-
morsert oder fein gemahlen, gerdstet oder
geschilt, es kann es je nach Ausgangsstoft
mehrere Optionen geben. Kritische Ar-
beitsschritte, wie das Rosten von Niissen,
sollten dabei moglichst in der Brennerei
selbst erfolgen, da diese sehr wesentlich
fur die Qualitit des Geistes sein konnen.

Der vierte einflussreiche Parameter ist
die Extraktionsdauer. Bei einigen Aus-
gangsstoffen wird man feststellen, dass die
maximale Extraktion schon nach ein bis
zwei Tagen erfolgt ist, bei anderen kann es
auch eine oder mehrere Wochen dauern.

Dazu kommen weitere Parameter wie
die Temperatur oder der Lichtschutz. Das
Digerieren - eine Mazeration unter War-
mezufuhr - beschleunigt in der Regel die
Extraktion. Dabei muss jedoch die Stabili-
tait der zu extrahierenden Substanzen
ebenso im Auge behalten werden wie die
Eignung der verwendeten Anlagen, um
gegebenenfalls dem Ex-Schutz Rechnung
zu tragen. Eine Extraktion unter Lichtaus-
schluss erscheint vorteilhaft, da eine Insta-
bilitdt wertgebender Stoffe aufgrund von
Lichtzutritt recht haufig beobachtet wird.

Aufgrund der Vielzahl an Parametern
mit einem Einfluss auf die Extraktion
empfiehlt es sich, ein mehrstufiges Ver-
suchsschema zu entwickeln. In einer Ver-
suchsreihe sollte dabei immer nur ein Pa-
rameter variiert werden, um durch Ver-
kostung festzustellen, wie sich diese Ande-
rung auf das Destillat auswirkt.

Produktion und Technik

In Geisten in Premium-Qualitat steckt
viel Handarbeit.

DESTILLATION

Nach Ende der festgelegten Mazerations-
dauer wird das Mazerat in die Brennblase
gefiillt. Das Ziel der Destillation ist es, die
in der AWM gelosten wertgebenden In-
haltsstoffe des Ausgangsmaterials mog-
lichst vollstandig in das Destillat zu {iber-
fihren. Hier gilt es, die gleiche Achtsam-
keit wie bei der Destillation eines Brandes
walten zu lassen. Das betrifft zum einen
die Vor- und Nachlaufabtrennung, zum
anderen die Anlagenparameter.
Hinsichtlich der Anlage kann die zu-
sitzliche Verwendung eines Geistkorbs
mit einer gewissen Menge an Ausgangs-
material zu einer Aromaverstarkung fiih-
ren, da im Dampfstrom gegebenenfalls
sehr frische und fragile Aromen mitgeris-
senen werden, die Uber das Spektrum der
durch die Mazeration extrahierten hinaus-
gehen konnen. Es empfiehlt sich zudem,
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Produktion und Technik

i Deutsche Spirituosen Manufaktur

Produktentwicklung

Die Deutsche Spirituosen Manufaktur
hat bereits flr eine Reihe namhafter
Kunden Produktentwicklungen im Seg-
ment der Premium-Spirituosen umge-
setzt. Die aus dem umfangreichen Ent-
wicklungsaufwand von iiber 1.800 Pro-
duktentwicklungen hervorgegangenen
liber 120 Geiste, Brande und Likore der
Manufaktur stellen die Basis flir den von
der DSM entwickelten Baukasten dar,
mit dem die Manufaktur dem Kunden-
wunsch nach individualisierten Spirituo-
sen Rechnung tragt. Dieser erlaubt bei
der Entwicklung besonderer Premium-
Spirituosen schier unendliche Kombina-
tionsmoglichkeiten. Mit der Vielfalt der
Destillate der DSM lasst sich praktisch
jede gewlinschte Geschmacksrichtung
umsetzen. Dazu kommt die preisge-
kronte Premium-Qualitat der Destillate
und das Selbstverstandnis der DSM,
erstklassige Produkte ohne den Zusatz
von Industrie-Aromen, Farbstoffen und
- aufler bei den Likéren - Zucker herzu-
stellen. Die Verfiigbarkeit der Destillate
erlaubt zudem eine zligige Umsetzung
der Projekte und im Bedarfsfall auch
eine problemlose Skalierbarkeit.
https://d-s-m.com

Versuche mit einer unterschiedlichen An-
zahl an Trennbdden durchzufithren, da
die Erfahrung zeigt, dass dies je nach Aus-
gangsstoff wesentlichen Einfluss auf das
Destillat haben kann. Das Zuschalten des
Dephlegmators und des Katalysators sind
weitere Variablen. Letzterer erscheint
grundsitzlich entbehrlich, sofern nicht
aufgrund des verwendeten Ausgangsstoffs
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mit der Anwesenheit von Blausdure ge-
rechnet werden muss.

Die Annahme, dass die Vorlaufabtren-
nung wegen der Verwendung von Neut-
ralalkohol eine nachgeordnete Rolle spielt,
trifft nicht zu. Zum einen kommt es bei
entsprechend sorgsamer Destillation auch
hier zu einer Anreicherung von Restmen-
gen an Vorlaufkomponenten. Zum ande-
ren kann auch der eingesetzte wertge-
bende Ausgangsstoff Komponenten ent-
halten, die im Ubermafl unerwiinscht
sind. So enthalten viele Lebensmittel wie
gerosteter Kaffee nennenswerte Mengen
an Acetaldehyd (der als Aromatrager in
gewissem Rahmen durchaus erwiinscht
ist), die sich im Vorlauf anreichern. Daher
sollte wie beim Brand eine ausreichende
Fraktionierung und grofiziigige sensori-
sche Vorlaufabtrennung erfolgen.

Auch zum Nachlauf hin ist eine Fraktio-
nierung zu empfehlen. Der Zeitpunkt fiir
die Umschaltung kann nur individuell fiir
jeden Ausgangsstoff sensorisch ermittelt
werden. Wihrend in Einzelfillen auch
noch bei 50 % vol charakteristische und
wertgebende Stoffe festzustellen sind, be-
ginnt das Aroma bei anderen schon bei
knapp unter 80 % vol zu kippen.

LAGERUNG UND HERABSETZEN

Die Lagerung der hochprozentigen Destil-
late vor dem Herabsetzen empfiehlt sich in
jedem Fall. Hierbei laufen chemische Pro-
zesse ab, zum Beispiel die Reaktion fliich-
tiger Fruchtsduren mit dem Ethanol zu
aromatischen Fruchtsdureestern. Hierfiir

Tastingbox mit 24
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reichen aber einige Wochen bis wenige
Monate aus. Beim Herabsetzen auf Trink-
starke, das schrittweise erfolgen sollte,
wird man bei einzelnen Destillaten eine
sich auch durch weitere Lagerung nicht
mehr kldrende Tritbung oder einen auf-
schwimmenden Film, zum Beispiel von
itherischen Olen, beobachten. Dies kann
eine Filtration unumginglich machen,
wenn es das Ziel ist, ein klares Destillat zu
vermarkten.

ZUSAMMENFASSUNG

Ein hochwertiger Geist, der sich durch die
klare Erkennbarkeit des namensgebenden
Ausgangsstoffs an Nase und Gaumen aus-
zeichnet und der - ohne die zugelassenen
10 g Zucker/Liter — zudem keine bis allen-
falls eine geringe alkoholische Schirfe im
Abgang aufweist, erfordert zunéchst ein
sehr aufwendiges Entwicklungsverfahren.
Aus hochwertigen Ausgangsstoffen mit
einem oft sehr hohen Ansatzverhaltnis,
langsam destilliert und mit grofiziigiger
Abtrennung von Vor- und Nachlauf, kann
so ein Premium-Produkt entstehen. Es
diirfte nach diesen Ausfithrungen auf der
Hand liegen, dass ein derart in Handarbeit
und kleinen Chargen hergestellter Geist
einem Brand hinsichtlich des Aufwands
und der Kosten in nichts nachsteht.

Mit der Produktgestaltung wird sich der
letzte Artikel dieser Serie befassen.
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Konrad
Horn

Dr. Konrad Horn ist Apotheker und bei der
DSM fiir die Produktentwicklung, Produk-
tion und Qualitatskontrolle zustandig.
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