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INTRODUCCION

El whisky no es algo fijo. Se mueve, oscila, se entrelaza. Se adapta y evoluciona. Y esta

variabilidad se ha hecho notar sobre todo alo largo de la tiltima década. Vivimos en un

mundo en el que hay més destilerias que en ningtin otro momento de la historia del whisky

y mds pafses que nunca elabordndolo. Es probable que, mientras escribiala frase anterior,

se hayan inaugurado mds destilerias de whisky.

A qué se debe este impresionante auge sin precedentes? Por una parte, estd
laimportancia que se le da ala procedencia: queremos saber de dénde proceden
nuestros alimentos y bebidas, quién los ha elaborado ¢ incluso cémo. Y esto

le viene como anilloal dedo al whisky: cuando se dice que tal persona en tal
destileria de tal lugar elabora un licor que sabe diferente a cualquier otro whisky
enel planeta, se despierta un gran interés.

Ademis, se ha producido un cambio hacia los productos de calidad (la gente
bebe menos pero mejor) y existe el deseo generalizado de sabores atrevidos
y complejos, tanto en la comida como en la bebida. El whisky no es insipido
ni neutro, como tampoco lo son las reacciones de la gente ante él. Se trata
de un licor que incluso en sus formas mis ligeras posee presencia.

Desde esta perspectiva, el whisky estd en un buen momento. Los destiladores
de todo el mundo han partido de la sencilla combinacién de cereal, agua, levadura,
cobre y madera y han hilado numerosas variaciones sobre ese tema. No solo hay
mds whiskies entre los que elegir, sino que la variedad es mayor.

Lo que podria parecer una categorfa digna pero més bien anquilosada
resulta estar viva y ser innovadora, conectaday contemporanea. No se trata solo
deun aumento del nimero de destilerias y del emborellado, sino de un cambio de
mentalidad. Este cambio se manifiesta, por ejemplo, en el replanteamiento
del whisky como producto agricolay no poco menos que industrial.

Esto se ha debido en parte a la necesidad de trabajar en pro de pricticas
sostenibles, lo que ha llevado a que se estrenchen vinculos con los agricultores,
aexaminar los mejores cereales para cultivar, a que se reduzea el empleo
de productos quimicos y a que se restauren turberas. El estrechamiento de

esos vinculos hace que surja una nueva forma de elaborar whisky, una forma

sensible con el medioambiente y que, ademds, aporta beneficios al sabor.

Se pueden establecer fascinantes paralelismos con el vino (lo cierto
es que ambas bebidas guardan més relacién entre si de lo que pueda parecer).
La exploracién de principios orgdnicos (sobre todo en los destiladores
de Europa continental ) es un reflejo de lo que sucede con el vino, como también
lo son la disposicion y el afin por explorar antiguas técnicas. En el vino, se trata
de recuperar variedades olvidadas, antiguas vifas y técnicas artesanales perdidas.
En el whisky, se manifiesta en el empleo de cebadas de menor rendimiento,
cereales tradicionales, levaduras cerveceras y alambiques de fuego directo.
En definitiva, en la recuperacion de métodos de antanio para el siglo xx1. En
muchos sentidos, el whisky estd volviendo a empezar.

Asf, ha llegado una nueva generacién de destiladores y la participacién
de un mayor nimero de mujeres en todos los aspectos del whisky: desde la
produccion ala mezcla, pasando por la propiedad de destilerfas y la direccién
de grandes empresas, asi como la venta, el comercio minorista, la escritura
¥ la pedagogfa. La idea antediluviana de que el whisky es una bebida de hombres
estd por fin desechdndose. Si oye a alguien sugerir que una feria de whisky
no es lugar para mujeres o que estas no deberian beberlo, llimele la atencién.

Elwhisky no tiene fronteras. Todos somos whisky.

Este es el mejor momento para ser amante
del whisky o pava iniciarse en la exploracidn
de esta bebida espirituosa.

Tampoco existe el «whisky del mundo», un concepro ran condescendiente
como «mussica del mundo». Los paisesy estilos con solera no merecen un
mayor respeto. No existe ninguna jerarquia en ese sentido.

Este ¢s el mejor momento para ser amante del whisky o para iniciarse en
la exploracién de esta bebida espirituosa. Con todo, hay que ser prudentes.

En términos de estilo, est ganando peso la técnica dosble new oak («doble roble
nuevos ), una réplica tardia del mismo enfoque que dio al mundo unos cabernet
¥ unos chardonnay demasiado maduros, unidimensionales y sobrecargados.
Justo cuando el vino se aleja de su potente pasado reciente, algunos whiskies
parecen estar adoptando este enfoque.

El hecho de que nunca haya habido tantas destilerfas sugiere que nunca
ha habido tanta demanda, aunque ¢l bebedor de hoy es més prudente, ya que
procede de una forma mds sclectiva. Las ventas siguen muy por detrds en cuanto
al aumento de capacidad de produccién. ; Se trata de una suavizacion, de un
declive o de un descenso superficial en los seis siglos de existencia del whisky?

El tiempo dird. Mientras tanto, siga explorando (con responsabilidad)... y hdblele
de sus hallazgos a sus amistades. Adelante: el whisky esta delicioso.
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ESTRUCTURA DEL LIBRO

Escribi la primera edicion del A#as mundial del whisky en 2010,y la segunda vio la luz en 2014,

En la década transcurrida desde entonces, el mundo del whisky ha cambiado por complero. En

la actualidad existen mds de 3500 destilerias que elaboran whisky, a veces en exclusiva, otras

como parte de un catilogo con otras bebidas espirituosas. Esto supone una alegria para los

amantes del whisky pero un reto para los escritores, y yo soy ambas cosas.

La magnitud de la revolucién del whisky en el siglo xx1 ha hecho que el presente
libro no sea una actualizacidn, sino una reescritura completa que cuenta
con mis destilerias, mds whiskies y mds paises. Con todo, el enfoque adoprado
es el mismo. En el fondo, este libro trata sobre sabores, personas y lugares.
Ademds de indicar donde se encuentran las destilerfas, sobre todo le dird
aqué saben los whiskies que alli se elaboran y por qué saben como saben.
Para evitar un exceso de repeticiones, se aporta tanto una gufa que le mostrard
los procesos de los cuarro principales estilos (single malt, bourbon y rye whisky,
single pot still y grain whisky) como una de los tipos de alambiques.
Aunque las diferencias entre destilerfas resultan muy llamativas, pasa
lo mismo con las caracteristicas que tienen en comiin. Incluso con un mapa,
puede ser dificil recorrer el mundo del whisky: asi pues, para evitar laidea
de que todos los whiskies de una regién o un pafs son iguales, en las notas de
cata estan clasificados por sabores, con lo que se evidencian las conexiones
y contrastes y se diluyen las fronteras regionales ¢ internacionales.
No ha sido posible resenar ni poner en el mapa todas las destilerias. Pido
disculpas por ello. Las que figuran son las que, tras una investigacion (es decir,
tras una cata) y la inestimable colaboracién de amigos de rodo el mundo,

han resultado ser las que ayudan a definir el enfoque de su pais.

Lo que tiene entre manos es un atlas del mundo del sabor del whisky
¥ del pensamiento del whisky.
A riesgo de ofender a la sombra de [a Jane Austen amante de [a cerveza
y bebedora de vino, dos palabras me vinieron a la mente tras meses de
conversaciones con destiladores y de probar sus mercancias: estilo y sensibilidad.
El estilo alude tanto a la manera en la que se clabora algo, en este caso
el whisky, como a las caraceristicas de lo elaborado. La sensibilidad, por
su parte, tiene que ver tanto con la actitud del destilador al crear su whisky
como con la respuesta que tenemos al beberlo.
La idea de estilo puede entenderse comoalgo que confiere cierto grado
de similitud; como humanos, es habitual que busquemos cosas elaboradas
segun tal o cual estilo. Nos gusta detectar patrones, categorizar y agrupar.
Esalgo que nos facilira la comprensién del mundo.
Sin embargo, lo que resulta igual de relevante (y mds emocionante) en
el mundo del whisky actual es la sensibilidad, la mentalidad de los destiladores
de hoy y ecémo estan haciendo que avance esta bebida. En el libro se refleja
el crecimiento mundial de la dltima década, pero, sobre todo, se explican los
motivos de este auge y como es el whisky del siglo xx1. No se trata de nimeros

yestadisticas: este es un atlas de mentes.

Superior El nuevo mundo del whisky estd poniendo patas amiba las convenciones.
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;QUEES EL WHISKY?

La respuesta sencilla a esta pregunta es que se trata de una bebida espirituosa no neutra

elaborada a base de cereales y afiejada en madera. O, si se quiere destilar atin més, «mosto

hervido». Esta misma pregunta también se la plantean los mejores destiladores

del mundo, aunque con un matiz, ya que lo que se preguntan es qué puede ser el whisky.

Y la respuesta es que, dentro de los limites legales, lo que ellos quieran que sea.

Losdestiladores pueden elegir de entre la familia de los cerealesy las casi infinitas
variedades dentro de cada uno de ellos. Pueden elegir de entre una variedad
de levaduras, destilar de numerosas formas, explorar el mundo del ahumado, el
roble y otras maderas. Pueden, ademas, jugar con las temperaturas y los tiempos.
Para el consumidor, el whisky puede ser un mero highball, una bebida
informal o un trago lento y contemplativo tomado a altas horas de la
noche. Puede ser la base de un céctel elegante o anidar en el interior de
una petaca. Puede sorberse sin prestarle una gran atencién o diseccionarse.
Es versitil: puede ser lo que se quiera que sea.
También puede ser cosa de frikis (dice el friki del whisky) y estimular
el deseo de conocer todos los detalles de su elaboracién, aunque reducir el
whisky a un proceso implica no entenderlo. Cuando escuchamos musica
o vemos una gran obra de arte, nos provoca una reaccion visceral. Tal vez
nos fascinen las pinceladas o nos desconcierten las melodias, pero la razén
de nuestra reaccion es de indole emocional: la obra nos ha dicho algo.
Lo mismo sucede con el gran whisky. Puede ser que, sencillamente,
nos haga felices o que nos invite a investigar.
En cierta ocasion estaba en un concierto con un amigo amante del

whisky y con un conocimiento enciclopédico de la produccién que se puso

ahablarme de como queria que su whisky saliera del corazén de la gente
que lo hacia y celebrara de dénde venia, y como ese deseo era el mismo
del que habia surgido [a muisica que habfamos estado escuchando.

La musica folk, me dijo una vez el cantante Alasdair Roberts, es un continuo,
la transmision de una tradicion que hace que la musica se refresque y reviva.
Este crucial proceso de interpretacién y reinterpretacion también se le aplica
al whisky. Incluso los nuevos paises productores de whisky participan en él.
Forman parte de ese ancho rio, adopran las tradiciones, las interpretan
asu maneray luego las transmiten. Las cambian, pero siguen siendo iguales.

:Qué es el whisky? Es arte, artesania, alquimia. Es el susurro del perfume de
una flor, el olor de un fuego de turba. Esla garra del tanino y el etéreo aroma
de un prado primaveral. Es herbéceo y exuberantemente afrutado; algo que
te golpea con especias o te tranquiliza. Son los corazones secretos de la cebada,
el maiz, el centenoy la avena; la espumosa magia de la levadura y sus nubes
devapor. Esla luz del sol y la lluvia sobre cultivos y robles. Son moléculas que
crean imdgenes en nuestra mente al conectar los aromas de la copa con nuestro
pasado. Nos vincula tanto al lugar como entre nosotros. Es estimulante y, sino
lo tratamos con respecto, peligroso. Es nuestra naturaleza salvaje capturada.

No estd nada mal para ser «mosto hervidox».

Superior Los destiladores han de ser pacientes: el whisky requiere tiempo.
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PRODUCCION DEL SINGLEMALT

Aunque en todas las destilerfas de single malt, o whisky puro de malta, se lleva a cabo el mismo proceso, cada una tiene su
propia forma de hacerlo en cuanto al uso de maltas especiales, de malta turbada o ahumada, al tipo de levadura, a la duracién
de lafermentacion, a la forma y el tamano del alambique, a los puntos de corte y a los tipos de barricas utilizadas. En estas
variaciones sobre el tema se encuentra una parte importante del cardcter que le imprimen las distintas destilerias a cada

single malt: su ADN. El destilador va tomando decisiones a lo largo de todo el proceso. He aqui las principales.

CEBADA

Todos 10s single malt se elaboran con cebada malteada, agua
y levadura. La mayorfa de las variedades modernas de cebada
se han cultivado para que sean resistentes a las enfermedades
y ofrezcan rendimientos elevados (litros por tenelada).

Sin embargo, cada vez se trabaja mas con varledades

mas antiguas y autdctonas, que, aungue tienen un menor
rendimiento, dan un sabor méas caracteristico.

MALTEADO

Cada grano de cebada s como un pequefio paquete de almidon. El
malteado consiste remojar la cebada y dejarla germinar en condiciones
frescas y himedas para hacerle creer gue es hora de empezar a crecer.
En la cebada se activan enzimas que transforman el almidén en azdcar,
que es lo que necesitan los destilaciores. Para conservar el azicar,

lo que se hace es secar la cebada para, asl, detener la germinacian.

SECADO

Opcidn 1. Secar la cebada malteada con aire caliente detiene
MOLIENDA la germinacién, pero no aporta ningdn sabor.
La malta se muele hasta obtener una harina gruesa
llamada grist, compuesta por un 20 por clento de
cdscara (que actta como lecho filtrante), un 70 por
clento de sémola y un 10 por ciento de harina. Si hay
demasiado de lo Ultimo, puede que el macerado
se atasque; si se da demasiado de lo primero,
el rendimiento serd menor.

Opcidn 2: turbar. Esta segunda opcion consiste en secar la cebada
sobre un fuego de turba. De estaforma se confiere un aroma ahumado
al producto final. La turba es vegetacion semicarbonizada gue, al arder,
desprende un humo fragante. Los aceltes (fenoles) del humo se adhieren
a la superficie himeda de la cebada, a la cual le confieren sus aromas,
los cuales se acaban manifestando en el whisky. También se pueden
emplear otros humos (madera, ortigas, estiércol seco).

Opcidn 3: malta especial. Alaumentar latemperatura, la malta se va
tostandeo y caramelizando cada vez més. Los destiladores pueden afiadir
maltas Amber, Crystal, Caramel o Chocolate al macerado para, asl, producir
una gama de sabores diferentes.

MACERACION

El grist se mezcla con agua caliente (a 63,5°C)

en un recipiente grande llamado mash tun, o cuba
de maceracién. En cuanto el agua caliente entra
en contacto con el grist, se produce la conversion
de almidén en azdcar. A continuacion, este licor

FERMENTACION

A continuacién, el mosto se enfria y se bombea
aun recipiente de fermentacion conocido como
washback. Sl la temperatura es demaslado elevada,

dulce, denominade wort, © mosto, se fitra por el

fondo perforado de la cuba de maceracion. El proceso
se repite otras dos veces con agua cada vez més
caliente para extraer la mayor cantidad posible de
azlicar. El caguas final se conserva como primera agua
del sigulente macerado.

Opcién de maceracién 1: mosto claro. Es el que
obtienen los destiladores al bombear el mosto
lentamente desde la cuba de maceracién. Este mosto
tiende a dar lugar a un destilado sin gran presencia
de cereales.

Opcién de maceracién 2: mosto turbio. Cuando los
destiladores quieren producir una bebida espirituosa
€ON un cardcter seco, almendrado y con presencia

de cereales, extraen el mosto rapidamente, ya que,
asl, este arrastra algunas particulas solidas desde

1a cuba de maceracion.

LEVADURA

La levadura transforma en
alcohol los aziicares del mosto.
Ademas, desprende calor

y CO, Lalevadura de destileria
resulta eficaz en el proceso
de conversion, pero no

aporta ningln sabor concrato,
Sinembargo, las levaduras
cerveceras, vinicas y de
sake, asi como las silvestres,
sique ayudan a obtener
perfiles de sabor especificos.
Los destiladores pueden usar
una o combinar varias.

INTRODUCCION | PRODUCCION DEL SINGLE MALT

la levadura muere. Los washback pueden ser de
madera o de acero inoxidable. Se aflade la levadura
y comienza la fermentacion, con lo que se obtiens
el lamado wash, o mosto fermentado.

Opcién de fermentacién 1: fermentacién corta.

Es la que da lugar al sabor. Esta transformacion del
azlcar en alcohol tarda 48 horas en realizarse. Silos
destiladores optan por esta opcitén «<cortas, el producto
final tendré un sabor a mata més pronunciado.

Opcién de fermentacion 2: larga. La levadura muere
al cabo de unas 55 horas. Al dejar el mosto fermentado
en el washback durante mas tiempo, aumenta

suacidez y se hace que el lactobacilo emplece
atrabajar. Esta combinacion de acidez, alcoholy
bacterias ayuda a que se generen 1os compuestos
afrutados conocidos como «ésteress. Las fermentaciones
largas pueden durar més de 100 horas.



DESTILACION A

El mosto fermentado, con una graduacion de en torno a 9% vol., se destila
dos veces en pot stilis, 0 alambigues de olla hechos de cobre. La primera
destilacion en un wash still, o alambigue de lavado, da lugar a un destilado
de 23% vol. llamado «vinos bajos, el cual se redestila en un spirit siill, o
alambique de destilado. El destilado se fracclona en tres: cabezas, corazén
y colas. Solo el corazon (new make) se conserva para la maduracion.

Las cabezas y las colas se reciclan con la siguiente tanda de vinos bajos.

Opcidn de destilacién 1: interaccién larga. Cuanto mas dure
lainteraccion (también llamada conversacion) entre el vapor de alcohol
y el cobre, mas ligero serd el destilado final. Por lo tanto, los alambigues
altes son mas propensos a dar productos mas ligeros. Sise hace gue
el alambicue vaya despacio, la interaccién se puede prolongar.

Opcidn de destilacion 2: interaccidn corta. Cuanto més breve seala
Interaccion, mas pesado serd el destllado. Tanto 10s alambiques pequefios
como la destilacion répida tienden a conferirle este carécter.

MADURACION

A continuacion, el new make se reduce (por lo general a 63,5% vol)

y se introduce en barricas de roble para que madure. En ellas suceden
tres procesos:

1 Sustractivo. La barrica ayuda a eliminar el cardcter agresivo del new make
2 Aditivo. El destilado extrae de la barrica los compuestos saborizantes.

3 Interactivo. Al fundirse los sabores de la madera y del destilado, aumenta la
complejidad. El tlempo, la frescura de la bamicay el tipo de roble desempehan
un papel importante.

Opcidn de tipo de barrica 1: roble blance americano (virgen/ex-bourbon).
Este tipo de roble (Quercus aiba) tiene un alto contenido en sustancias

que proparcionan aromas que recuerdan ala vainilla, la créme briiée,

el pino, el eucallpto, las especias y el coco.

Opcidén de tipo de barrica 2: ex-sherry. Estas barricas se elaboran sobre todo
conroble comn (Quercus robur), gue confiere aromas de frutos secos, clavo,
incienso y nuez, asl como un color més intenso y untanino més seco en boca.

Opcidn de tipo de barrica 3: otros robles/ otras maderas. En |a actualidad
se utilizan otras especies de roble, como el roble albar (Quercus petraeq)
Quercus crispula, el roble oregdn blanco (Quercus garryana) y Quercus
muehienbergii. Cada especie aporta un sabor proplo. Aungjue el whisky
escocés solo se puede affejar enroble, en otros palses se pueden utilizar
diversas maderas: la de castafio y la de acacla son las mas empleadas.

Opcidn de uso de barrica 4: refill. Los destiladores de whisky pueden
usarlas barricas muchas veces. Cuanto mas se utilizan, menos efecto
tiene la especie de roble en el whisky. Estas barricas refill, o de rellenado,
son importantes a la hora de hacer gue aflore el caracter de Lna destilerfa.
En la préctica, la mayoria de los destiladores combinan todas las opciones
para affadir complejidad a su paleta de sabares.

Opcidn de maduracién 5: acabado en segunda barrica. Los destiladores
pueden «acabars su whisky para darle una vuelta de tuerca al sabor final
Consiste en tomar un whisky (por lo general, affejado en baricas ex-bourbon
o de rellenado) y someterlo a un breve periodo de afiejamiento secundario
en una barica muy activa que previamente haya contenido jerez, oporto,
madeira, vino, etc., lo que le confiere al whisky de parte de su caracter.

Maduracién: tiempo. El whisky necesita tiempo para madurar. Como

es lagico, cuanto mds tiempo pase el whisky en una barrica, mds influencia
tendra el roble en él. Con el tiempo, dominard el whisky y serd Imposible saber
de qué destilerla procede. Las barricas muy activas producen este efecto
mas rapidamente gue las gue se hayan llenado muchas veces [y que pueden
tener un efecto neutro). La indicacién de la edad que figura en las botellas
solo indica cuanto tiempo ha pasado el whisky mas joven en la madera;

no indica lo activa, o no, gue haya sido la barrica. jQue sea viejo no guiere
decir a lafuerza que sea bueno! Latemperatura y la altituc también influyen
enla velocidad de maduracion del whisky.

DESTILACION B: CONDENSACION

El vapor de alcohol se licta al hacerlo pasar por un sistema

de condensacion que contiene agua fria. También aquf disponen
los destiladores de opciones que influyen en el sabor.

Opcién de condensacion 1: carcasa y tubo. Se trata

de un cilindro elevade que contiene una masa de pequefias
tuberias de cobre que tienen agua fifa. Cuando el vapor de
alcohol entra en contacto con las tuberfas frfas, se licta. Dado
que hay una gran superficie de cobre, los condensadores de
carcasay tubo ayudan a «aligerars los destilados.

Opcién de condensacion 2: cubo de serpentin. En este
método de condensacion, que es el tradicional, se emplea una
larga tuberfla de cobre enrollada a un tangue de agua frfa. Como
aqul hay menos cobre en juego, los cubos de serpentin tienden
a producir un new make mds pesado vy, a menudo, sulfuroso.

DESTILACION C: PUNTOS DE CORTE

Cuando el destilado condensado de la segunda destilacion

llega al reciplente llamado spirit safe, se divide entres fracciones:
cabezas, corazon y colas (o fintas). El punto en el que el destilador
pasa de las cabezas al destilado y de este a las colas también
influye en el sabor.

Opcién de puntos de corte 1: tempranos. Al destilar una
bebida espirituosa, sus aromas cambian. Los primeros que

se manifiestan son ligeros y delicados. Si un destilador desea
elaborar un whisky aromatico, cortara la bebida espirituosa antes
de tiempo.

Opcién de puntos de corte 2: tardios. Segin avanza la
destilacién, los aromas se intensifican, con lo que se vuelven mas
oleaginosos yricos (el ahumado es uno de estos). Asl, cuando se
quiere obtener un destilado intenso, el corte se hace mas tarde.

Para elaborar whisky hacen falta
grandes cantidades de agua
jpura y fria. Por lo tanto, dar

con una forma de obtenerla

es de suma importancia. Si bien
la mayoria de los destiladores
emplean agua de manantial,
también se usa agua de lago, de
rio & incluso de las canalizaciones
urbanas. Aunque puede tener
un cierto impacto en la eficacia
de la fermentacién, no se cree
que el agua en si contribuya

de forma importante al sabor
final del whisky.

El cobre desempefia un papel
crucial en cuanto al sabor

del whisky. Como el cobre
conserva elementos pesados,
los destiladores pueden
prolongar o restringir la duracion
de lainteraccion entre este

y el vapor de alcohol para,

asf, obtenerel cardcter que
busquen.

EMBOTELLADC

Llegado este punto, el whisky ya se puede embotellar.

Sin embargo, quedan por tomar unas Uitimas declsiones.
¢Ajuste de caramelo? La adicién del colorante llamado spirit
caramel ayuda a homogeneizar el color.

sFiltrado en frio? Evita que el whisky se enturbie pero reduce
la sensacion en boca.

¢Fuerza? Legalmente, el whisky debe tener 40%vol. como
minimo, aunque cada vez es mas popular el concepto de cask
strength, o fuerza de barrica.
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PRODUCCION DEL BOURBON
Y DELRYE WHISKEY

Elbourbon puro y el rye whiskey, o whisky de centeno, se pueden elaborar en cualquier lugar de Estados

Unidos, y no solo en Kentucky (o, con una ligera variacién, en Tennessee). Su método de produccién esta

controlado por normas que regulan la cantidad de cereales (el mzash bill), la graduacién méxima del zew

make spirit, la fuerzaminima de barril, el tipo de barrica, el afiejamiento minimo y la fuerza de embotellado.

Pese a la existencia regulada de estos pardmetros, los destiladores pueden aportar su toque personal.

MASHBILL

Maiz (para obtener un dulzor
intenso). Si se va a elaborar
bourbon, este cereal debe suponer
como minimo el 51% del mash bill
Cebada malteada para que

las enzimas transformen los
almidones en azdcar ([@ungue
también es legal afiadir enzimas).
Centeno (para dar un toque
especiado y acidez). Sisevaa
elaborar rye whiskey puro, debe

[o]

Trigo (para dar un toque de
delicadeza). Si se va a elaborar
wheat whiskey, o whisky de trigo
puro, debe suponer como minimo
el 51% del mash bill.

La proporcién entre malz y otros
cereales de grano pequefio tiene
un efecto significativo: cuanto
mas centeno, mas especiado sera
el resultado. El bourbon con trigo

LEVADURA

Cada destilerfa cuenta con sus proplas levaduras patentadas,

cue guardan celosamente, ya que el caracter de la levadura
tiene un efecto significativo en el sabor del producto final,
al ayudar a promover congéneres especificos (elementos

aromatizantes).

FERMENTACION

Porlo general, este proceso dura entre
tres y cuatro dfas, tras los que el destilador

suponer como minimo el 51% del tiende a ser mas dulce. Es habitual

mash bill, que se use mas de un mash bill.
obtiene un producto de aproximadamente
8% vol. sl la fermentacién ha sido corta y de
hasta 10-11% vol. si ha sido mas larga.
MOLIENDA AGUA

DESTILACION

A continuacién, el macerado se destila en una sola columna
dividida por placas horizontales perforadas. Liega por la
parte superior, mientras que el vapor caliente se bombea
por la base. Cuando el macerado atraviesa las placas de

la columna, se encuentra con lvapor que, en suU ascenso,
se va llevando el alcohol. Este, después, se condensa en
un desfilado conocido como white dog, o perro blanco

El maiz se muele. Agua calcarea dura con

alto contenido mineral.

COCCION

A EI malz se cuece primero a 90-100°C para
hidrolizar (ablandar) su almidon, ya sea en

ollas ablertas o a presion. Una vez cocida,

la mezcla se enfrfa y (B) se aflade centeno /trigo
atemperatura mas baja (70°C de media) y se
vuelve a cocer. Lamezdla se vuelve a enfriar,
esta vez a 64°C. Después (C) se afiade cebada
malteada para transformar el almidén en azucar.

EnTennessee, tras la destilacion,
elwhite dog se filtra a través
de cubas con carbén de duro

arce azucarero, que elimina
los elementos mas toscos
del new spirit.

SEGUNDA DESTILACION

Esta operacion se lleva a cabo en un thumper, o golpeador
(un recipiente que contiene agua a través de la cual pasa

el vapor de alcohol, 1o gue extrae 10s elementos pesados),
©en un doubler, o duplicador, que es un simple alambique
de olla. La fuerza final del destilado tiene un gran peso en

la creacion del sabor. Por ley, el white dog no debe tener mas
de 80% vol. La mayorfa de los destiladores lo obtienen con
una graduacién muy inferior. Cuanto menaes fuerza tenga el
white dog, mds pleno sera el cardcter del producto final.

MOSTO ACIDO

Se trata del liquicio dcido que queda al final de la destilacion, que se affade
alfermentador y que llega a constituir el 33 por ciento del volumen. Se conoce
tamblén comao «vinazas (sourmash y backset, en Inglés). Con este paso se ajusta
el pH de la fermentacion, algo importante cuando el agua que se tiene es alcalina,
como sucede en Kentucky. Ademads, previene la infeccion bacteriana y ayuda

a praducir un destilado sin afiejar can un cardcter consistente. La cantidad

que se emplee influye en el porcentaje de azucares del macerado, por loque,
para obtener un bourbon mas fresco, se utiliza menoes. Su uso es opcional:

asl, en un smacerado dulces, no se emplea,
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Superior El filtrado mediante carbdn es el rasgo distintivo del whiskey de Tennessee.

ALAMBIQUE DE OLLA
Algunos bourbons se destilan
dos o tres veces en alambiques
de olla o en alambigues hibridos.

MADURACION

Después, hay que hacer gue el white dog no tenga mas de

62,5% vol. antes de volver a afiejarlo en barricas de roble quemadao
de 200 Iitros. La graduacion de entrada en barrica (o barrel entry
proof, en inglés) influye en el sabor: cuanto menor sea, mas facil sera
disolver los azlcares derlvados de la madera en el destilado, lo que
proporcionara un mayor equilibrio entre frutas, caramelo y taninos.

GUARDA

El warehousing, o guarda, también influye en el caracter del destilaclo.
Cuanto mas elevada sea la temperatura de la bodega, més intensa

serd la interaccién entre el destilado y el roble. Por el contrario, cuanto
mas frio sea el amblente, mas lento sera el proceso. Por ello, la ubicacion
del almacén, el nimero de plantas que tenga y de qué esté hecho (ladrilla,
metal, madera) son factores importantes en cuanto al sabar. También
tiene suimportancia la ubicacién de los barriles en las bodegas. Algunos
destlladores los rotan para conseguir una maduracion uniforme, otros
los «dispersans por diferentes bodegas y también los hay que reservan
bodegas o plantas de estas para marcas especificas. Por ley, el bourbon
puro se debe aftejar un minimo de dos aflos.
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PRODUCCION DEL SINGLE
POT STILLIRLANDES

El whiskey irlandés tipo single pot still, que fue la referencia del whisky en el siglo x1x, estuvo

a punto de extinguirse en el siglo xx, pero Irish Distillers Limited (IDL) lo salvé para sus marcasy,

en los tltimos afios, ha experimentado un notable renacimiento gracias a los nuevos destiladores

irlandeses y a las investigaciones del historiador Fionndn O’Connor. El single pot still es un complejo

mundo de cereales, mash bills y téenicas de destilacién. He aqui los principios fundamentales.

CEBADA MALTEADA

Aungue se emplean distintas cepas de cebada, la cebada se maltea

del mismo modo que en Escocia para activar las enzimas que transforman
los almidones en azlcar. El kiining, © proceso de secado, se realiza

con aire caliente. Aunque por lo general no se emplea humo, sl que

se han realizado algunos experimentos conturba.

CEBADA SIN MALTEAR

La cebada sin maltear es el principal elemento del single pot still.

Se ha demostrado que esta practica es habitual desde mediados

del siglo XVIll (véase pagina 126). Es esta proporcion entre cebada
malteaday no malteada lo que confiere al whiskey inandés single pot
still su distintivo cardcter entre especiado y amanzanado, ademas
de realzar su textura entre untuosa y oleaginosa. En DL, la proporcion
es de 60 por ciento de cebada y 40 por ciento de malta

OTROS CEREALES

La avena, el centeno y el trigo pueden utilizarse en el mash bill,

por separado o en distintas combinaciones. Segun la normativa
actual, solo pueden representar el 5 por clento del mash bill, pero

se estd intentando elevar este porcentaje al 30 por ciento (el que se
usaba en &l siglo XIx). La avena aporta una cremosidad caracterfstica,
peroc también actia a modo de aglutinante y potenciador del sabor.
El centeno aporta untoque especiado y de hierbas verdes, mientras
que el trigo aflade un caracter mantecoso.

REMOJO

Sl se utiliza un mash fiiter,

ofiltro de mosto (véase el

paso 6), el cereal se pasa por un
molino de martillos y se bombea
aun depdsito de conversion en
el que hay agua caliente.

CUBA DE MACERACION
Funciona de la misma manera
que cuando se usa una unica
malta, aunque, a fin de facilitar
1a ransformacion del cereal
no malteado, la temperatura
de maceracion es mas baja.

FILTRO DE MOSTO

El filtrado es un método més eficaz para extraer los azicares del mosto. Este se bombea desde

el deposito de conversion al filtro de mosto, que es una maquina alargada y rectangular dividida
por modulos. Cada uno de estos cuenta con una fina placa filtrante en un lado, una membrana
flexible en el otro y una cdmara de maceracion en el centro. Tanto las placas fitrantes como la
membrana pueden expandirse mediante presion de aire. El macerado se affade a o larga del filtro
hasta Inundar cada cdmara. A continuacion, la membrana de cada madulo se expande un poco,

lo que hace que el mosto atraviese el lecho de sélidos hacia las salidas situadas en la parte superior
e inferior del filtro, con lo que dichos s¢lidos se quedan en la placa filtrante.
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FERMENTACION

Unavez afiadida la levadura (por lo general de destilerfa,
aungue se usan también otras cepas), se inicia la fermentacion,
que dura mas de 60 horas para activar el lactobacilo y generar
ésteres. Controlar la temperatura para gue esté entre 28

y 32°C también ayuda con la oleaginosidad.

DESTILACION 1

Lamayoria de los whiskles Iandeses single pot

still son de triple destilacién, pero hay algunos

cue son de doble, que funciona de forma similar

a la produccion de single malt. En la triple destilacion,
105 vinos bajos se recogen con entre 25%vol.

(en el caso de usarse un alambique de clla pesado)
¥ 40% vol. (en el caso de que sea ligero).

DESTILACION 2

Una mezcla de los vinos bajos y las fintas débiles se vuelve
a destilar en el alambigue intermedio (también llamado feints
still o de colas. Este destilado se corta en tres fracciones:
cabezas, corte central (0 corazan) y colas. Tanto las cabezas
como las colas se recogen en el colector de fintas déblles.
El corte mediio se recoge en el colector de fintas fuertes

y se utiliza parala tercera destilacion. Al variar los puntos

de corte, se pueden conservar o eliminar distintos sabores.
Cuanto menor sea la fuerza del corte medio, mds Intenso sera
el destilado resultante; cuanto mayor sea, mas ligero sera.

DESTILACION 3

Las tres partes vuelven a separarse. Las cabezas

se recogen a modo de fintas fuertes. El corte mediio se
lleva a afiejar. Las colas se dividen en dos. El primer
corte va al colector de fintas Tuertes, mientras que

el resto va al de fintas débiles. La variacion de estos
puntos de corte también influye en el caracter final:
cuanto mas profundo sea el corte, mds intenso

y oleaginoso serd el resultado.

MADURACION
Se emplea una amplia variedad
de barricas.



PRODUCCION DEL
GRAIN WHISKY

El grain whisky, o whisky de grano, es el resultado del uso por parte de los destiladores del siglo x1x de nuevas

tecnologfas, en concreto en el disefio de los alambiques, para producir de forma mas eficiente un destilado de mayor

graduacion. A mediados de siglo, se mezclaba con single malt para crear blended scotch. Aunque la mayoria

delos whiskies de grano siguen cumpliendo esta funcion, estén ganando adeptos como whisky independiente.

En el siguiente diagrama se muestra tanto su produccion como los principios de la destilacién en alambique de columna.

GRANO

Enla produccion del whisky de grano se pueden emplear
diversos cereales. Hoy en dfa, en Escocia (por cuestion de
precios) se prefiere el rigo como cereal de base, pero en
el pasado se optd por elmalz. Cada tipo de grano da lugar
aunlicor final diferente (el trigo suele ser mas ligero que el
maiz). A causa de sus enzimas, la cebada malteada tamblén
se emplea en el mash bill.

COCCION

El cereal de base se cuece en una olla a presion para
hidrolizar el almidén. Una vez finalizada la cocclon, se afiade
cebada malteada, que es muy diastésica (es decir, que tiene
un alto contenido en enzimas), para convertir &l almidén

en azucar fermentable. En algunos palses (pero no en Escocia)

se permite afiadir enzimas para facilitar esta conversion.

FERMENTACION

El mosto se bombea a un fermentador
donde se afiade la levadura y se produce
una fermentacion vigorosa que da lugar

al wash, o mosto fermentado. Lo habitual es
que este proceso se complete en 48 horas.

OPCION DE DESTILACION 1A: ALAMBIQUE COFFEY A
Aeneas Coffey disefit en 1831 este alambigue, cuyo

disefio basico sigue vigente. Consta de dos altas columnas
(el analizador y el rectificador) unidas entre s, cada una de las
cuales esta dividida por dentro en compartimentos mediante
bandejas perforadas. El mosto fermentado se introduce

por un tubo de cobre en espiral que va de la parte superior

a lainferior del rectificador. Desde alll, el tubo asciende hasta
la parte superior del analizador, donde el mosto fermentado
se pulveriza sobre la placa superior A continuacion, comienza
a descender por los compartimentos mientras se bombea
vapor directo a la parte inferior del analizador. Al subir a traves
de las perforaciones, el vapor se encuentra con el mosto
fermentado descendente y desprende el alcohol.

OPCION DE DESTILACION 1B: ALAMBIQUE COFFEY B

El vapor, rico en alcohal, se conduce hasta el ple del rectificador,

donde comienza a ascender. Dado que cada compuesto se fracciona

a unatemperatura, cuando &l vapor asclende per la columna, el destilado
comienza a separarse en sus partes constituyentes, lo que hace

que los alcoholes, mas pesados, se condensen y se depositen sobre
las placas. Al ascender el vapor, el destilado gana fuerza pero pierde
peso. Solo los alcoholes mas ligeros y aromaticos llegan a la parte
superior de la columna, donde chocan con una placa sélida, se ven
aspirados hacla un condensador y se recogen con, por lo general,
90-94,8% vol. Auncue fuertes, las maltas que se oblenen con este
método tienen un cardcter mas oleaginoso que el destilado de cereales
elaborado por las otras dos opciones.

OPCION DE DESTILACION 2: ALAMBIQUE DE TRES
COLUMNAS

Agurel mosto fermentado entra en la parte superior de

la primera columna (stripping, © columna de desorcion),
que elimina los compuestos mds volatiles. A continuacion,
el vapor de alcohol pasa por una columna intermedia

Y, por dltimo, llega a una columna rectificadora, ambas con
puertos en puntos determinados para extraer congéneres
especlficos. Esta opcion tiende a dar lugar a un estilo

mas suave.

OPCION DE DESTILACION 3: ALAMBIQUE

DE VARIAS COLUMNAS

Tras pasar por dos columnas, el destilado atraviesa
una columna hidroselector, en la que se mezcla

con agua caliente. Los congéneres volatiles se
vaporizany se extraen porla parte superior de

la columna, mientras que la solucion diluida pasa

a otro conjunto de columnas para volver a destilarse.
Esta opcion da lugar a un destilado de lo més suave
¥ «limpios.

MADURACION

El destilado de cereales se suele afiejar en barricas
ex-bourbon de primer llenado, lo que le confiere
un carécter avainillacdo/ de coco al whisky final.
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LOS ALAMBIQUES

Existen todo tipo de alambiques en cuanto a formas y estilos, pero todos cumplen

la misma funcidn en la elaboracién del whisky. En ellos se calienta el mosto fermentado

de baja graduacién. Como el alcohol hierve antes que el agua, se evapora (junto

con los compuestos saborizantes generados con anterioridad) y asciende por el cuello

del alambique hasta volver a condensarse.

La destilacién no consiste en crear sabores, sino en el proceso de concentracién
yseleccion de los sabores que el destilador desee para el mew make.

Al hervir el alcohol, se liberan primero los elementos mds voldriles, que
son, ademds, los mis ligeros desde el punto de vista aromatico. A medida
que avanza la destilacién, se liberan los compuestos con puntos de ebullicién
mis elevados (mis pesados en cuanto a sabor). Le corresponde al destilador
decidir qué se conserva para la maduracion y qué se rechaza.

Los alambiques que se emplean para el whisky son de cobre. Como metal
reactivo que s, retiene elementos pesados, entre ellos el azufre, que se genera de
forma natural. Cuando el vapor asciende, entra en contacto con la superficie
de cobre, algo mis fria. Cuando esto ocurre, algunos de los elementos mds
pesados se condensan y caen de nuevo al liquido en ebullicion. Este proceso
de condensacién interna se conoce como «reflujox». Cuanto mayor sea este,

lambigue:
|

q

mas ligero serd el destilado. Los tiendena p

P

)

ir estilos

mis pesados, mientras que los altos / grandes suelen generar destilados mds
ligeros, aunque los destiladores pueden encontrar formas de ir contra corriente,
jasi que es mejor no sacar conclusiones precipitadas!

Aunque, en esencia, todos los alambiques funcionan de la misma manera,
su forma manipula el modo en el que la nube de vapor se mueve ¢ interactia
con el cobre. Al incorporar ciertos elementos, los destiladores pueden mover la
nube para aumentar o disminuir el reflujo. La velocidad de destilacion rambién
influye en la naruraleza del reflujo: cuanto mds ripida sea la destilacién, menor
serd el reflujo; y cuanto mis lenta, mayor serd la posibilidad de que se produzca
una interaccion con el cabre.

La forma de calentar el alambique también puede afiadir cardcter. El fuego
directo genera una reaccion de Maillard entre las células muertas de la levadura y
las particulas de cereal, a lo que se suma que el cobre caliente aporta profundidad.

He aqui cinco tipos de alambiques, cada uno con numerosas variantes.
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A. ALAMBIQUE DE OLLA
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B. ALAMBIQUE DE COLUMNA /COFFEY

C. ALAMBIQUE HIBRIDO



ALAMBIQUE DE OLLA (A)

El tipo de alambique mds ucilizado, ¢l de olla (0 por s#ilf), consta en esencia
de una base ancha, un cuello y un brazo Lyne que desemboca en el sistema de
condensacion, pero puede adoprar diversos tamafios y formas. Siel cuello
es alto, permite un mayor reflujo, aspecto en el que también influye el angulo
del brazo Lyne: si estd orientado hacia arriba, aumenta la cantidad de cobre
yel potencial reflujo; si estd orientado hacia abajo, el reflujo se detiene y

es més probable que se obtenga un estilo ms pesado.

Los alambiques de olla pueden tener un balén de ebullicién entre la base
yel cuello, lo que también ayuda a aumentar el reflujo. Ademis, se le pueden
instalar tubos purificadores al brazo Lyne para llevar los elementos refluidos
de vuelta a la base. Hacen falta dos (a veces tres) destilaciones, para alcanzar

la fuerzay el caracter que se busquen.

ALAMBIQUE DE COLUMNA / COFFEY (B)

La destilacién en alambique de ollaes un proceso que se hace por tandas, por
lo que requiere mucho tiempo. Los alambiques de columna fueron la respuesta
del siglo X1x al reto de fabricar un alambique eficiente que pudiera tener un

funcic iento continuo: si

pre y cuando por un extremo entre mosto
fermentado, por el otro sale el zew make. El alambique inventado por Aeneas
Coffey en 1831 sigue siendo el modelo de este proceso. Los alambiques

de columna son muy elevados, por lo que solo los compuestos més ligeros (y de

mayor graduacién) pueden recogerse a modo de new mnake (véase pigina 15).

ALAMBIQUE HIBRIDO (C)

Los alambiques hibridos combinan los métodos de los de olla y los de columna.

El mosto fermentado hierve en la ollay, después, sube por el cuello hasta la

columna que tiene acoplada y que se divide en una serie de placas rectificadoras.

En cada una de estas se produce una especie de minidestilacién en la que los
clementos més pesados refluyen y solo los mas ligeros pasan a la siguiente placa,
donde se repite el proceso. De este modo, el destilador puede obrener el cardcrer
del new make que busque con una sola pasada.

Existen modelos en los que las placas rectificadoras se encuentran en el
cuello de la olla. Dado que cada una de las placas de los alambiques hibridos
puede conectarse o desconectarse, el potencial de manipulacion es superior,

lo que permite un mayor grado de control que en un alambique de olla.

ALAMBIQUEDE CHARENTE (D)

Este tipo de alambique (disenado para elaborar cofiacy también conocido
como «de Charentais» ) se emplea mucho en Francia, aunque también

estd empezando averse en todas partes del mundo. La olla tiene una cabeza
redondeada exagerada (chapean), lo que favorece mucho el reflujo, al igual que
el cuello de cisne elegantemente arqueado que luego desemboca en un cubo de
serpentin. Hay veces en las que este tubo atraviesa otro recipiente que contiene
el mosto fermentado para la siguiente destilacion, con lo que lo calienta y se

ahorra energia. La mayoria de estos alambiques son de fuego directo.

ALAMBIQUE HOGA (E)

Elestilo de este alambique, cuya forma hace pensar en un alambique de
Charente simplificado, se parece al de los alambiques empleados en los albores
de la destilacién. Consta de una base gruesa y redondeada con una cabeza algo
mas pequena y un cuello de cisne. La gama de alambiques que produce la firma
portuguesa abarca desde los modelos de sobremesa de cinco litros a los de mil
litros de capacidad. La mayoria son de fuego directo. La flexibilidad en cuanto
al ramafio y su menor coste hacen de los Hoga una opcién popular entre muchas

destilerias emergentes.

D. ALAMBIQUE DE CHARENTE

E. ALAMBIQUE HOGA
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ELLUGAR

El whisky puede verse como una forma de entender la historia, las gentes y la forma de pensar de un pais.

Es un quintaesenciado de sensibilidades y condiciones que genera un espiritu que no es solo de un lugar, sino de un pais.

Hay quienes se refieren a esto con el término ferreir, pero ese concepto alude al entomno fisico y ala influencia que tiene

este en el objeto en cuestion. Patrick Geddes, padre del biorregionalismo, concibid lallamada «seccién del valles,

que consiste en un diagrama de un valle fluvial que fluye de la montaiia al mar y en el que se muestran la ocupacion de

las personas en cada parte y como estdn entrelazadas la tierra, la gente y la cultura: «lugar, trabajo y gente». Los kaurna,

de las llanuras de Adelaida, llaman pangkarra ala conexién que existe entre un lugar y la flora, la fauna, las personas y el cosmos.

Esta idea de «lugar» comienza y con cémo la geologia y el clima crean un
entorno especifico, que, a su vez, dicta qué crece y dénde, alo que hay que sumar
queel clima también influye en la naturaleza y el ritmo de maduracion. Luego
estd la interpretacion humana de lo que surge de estas condiciones: las formas
de beber yla adecuacién del espiriru a la cultura alimentaria.
Los lugares estin llenos ademés de historias, y no se trata de un solo
relato, sino de muchos, Tiene que ver con el dénde y el c6mo, con el modo
en que la gente vive y se relaciona con su lugar y con la manera en que las
diversas perspectivas generan el tejido y el patrén de una cultura. Existen diversas
opiniones y enfoques, y s que de eso se trata: lo que importa es la implicacién.
La historia del whisky no gira solo en torno a su composicion, sino también

adoénde se elabora, cémo se elabora y por qué se elabora asi. Es algo mds que un

Superior ;Puede el contenido mineral del agua definir el cardcter de las destilerias?
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mero liquido que se sirve en un vaso y al que, Dios nos libre, se le pone nota;
esel producto de lainteraccion de lageologia, el clima, los agriculrores,
los malteros, los destiladores, los toneleros y muchos otros colectivos.

En cada pais se parte del mismo punto: qué crece aqui, qué podemos hacer
para aprovecharlo y de qué modo refleja dénde estamos y quiénes somos.
Esto es lo que han captado los nuevos destiladores, tanto los de los «viejos»
paises productores de whisky como los de los nuevos: una mayor conciencia
de la funcién de anclaje que desempenan las destilerfas en sus comunidades.

Sile pregunta a un destilador de single malt de uno de esos nuevos paises qué
estd haciendo, le responderd al instante: «No hacemos scotch. Lo que hacemoses
whisky de aqui». A lo que hay que preguntarle: « ;Y cémo lo hacéis?>».

Un obstdculo para conseguirlo ha sido el sistema de producros bésicos,
que controla la produccion de cereales, lo que hace que los destiladores solo
puedan abastecerse de ciertas variedades aprobadas cuya calidad se mide
porel rendimiento (cudntos litros de bebida por tonelada), no por su sabor.
Estos cereales se cultivan solo con la ayuda de fertilizantes, lo que degrada
el suelo y aumenta la liberacion de nitrogeno. Es una espiral mortal.

Sin embargo, el panorama esti cambiando. Los destiladores de malta
¥ los agrénomos especializados en cultivos (#éase, por ejemplo, pagina 111,
International Barley Hub) estin explorando variedades de cereales adapradas
acada lugar y redescubriendo variedades aut6ctonas, mientras que los destiladores
mexicanos y estadounidenses trabajan con variedades tradicionales de mafz
y centenoy, al hacerlo, las preservan.

Alos agricultores se les paga por hectdrea, no por rendimiento, y los
destiladores suclen abastecerse en su entorno inmediato. Cada vez hay mas
agricultores que llevan a cabo practicas regenerativas y métodos de labranza
cero (o siembra directa) y que se pasan a laagricultura orgdnica. El lugar estd
indisolublemente ligado ala sostenibilidad, que es una forma de recuperar
el vinculo perdido entre agricultor y destilador.

No se trata de luchar contra el lugar ni de forzarlo para elaborar una forma
aprobada de hacer whisky, sino de entenderlo con todas sus peculiaridades:
qué crece aqui, cudl es la mejor manera de emplear los recursos y qué sabores
se pueden obtener. Si se quiere ahumar, hay que ver cémo minimizar el uso
de rurba (y, asf, colaborar en la restauracién de las turberas) o explorar nuevas
¥ viejas técnicas procedentes de la cultura gastronomica local (madera, ortigas,
algas, estiéreol, etc.).

Todo esto nos proporciona respuestas a la pregunta de qué puede llegar

aser el whisky del siglo xx1.



Superior Dar con la variedad de cereal que se adecde a las condiciones y que aporte sabor también ayuda a definir el lugar
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COMO CATAREL WHISKY

Puede que el primer vaso (o la primera botella) de un determinado whisky lo tomemos
llevados por una recomendacién, la marca o el precio, pero la segunda vez que compremos
el mismo whisky serd porque nos ha gustado su sabor. Una vez que empezamos
aexplorar el amplio mundo del whisky, seguimos haciéndolo por los sabores, tal vez

con la experiencia de aquel primer trago revelador como punto de referencia.

No hace falta ser ningtin experto para catar o apreciar whiskies. Cada copa, Comience por formularse unas sencillas preguntas.

incluso de un whisky con el que estemos familiarizados, serd como si fuera :Ligero o pesado? ; Dulce 0 seco? ; Ahumado? : Afrutado? De estarlo, ;a qué
la primera vez que lo probamos, ya que el entorno es diferente, y lo mismo fruta le recuerda? ; Le evoca algiin momento o lugar? De ser asi, ;por qué?
sucede con la atmésfera, la humedad, la hora del dia, la compaiifa, el sonido... Esa pregunta sucle conducir a nuevos terrenos.

y nosotros mismos. Enfoque cada whisky como algo nuevo por descubrir. A continuacién, pruébelo.

«En lamente del principiante hay muchas posibilidades, pero :Qué Ie hace sentir 2 Dé otro trago. Deje que fluya y observe como cambia
en la del experto hay muy pocass», escribid ¢l sacerdote zen Shunryu desde la punta de lalengua hasta el centro, que es donde confluyen todos
Suzuki. Es importante adopmr una mentede principiante al catar un whisky. los elementos, y luego note como llega hasta el final. Debe ir cambiando,
Ninguno somos expertos. Nadie lo sabe todo sobre el whisky. evolucionando. Esciichelo.

Todos levantamos el vaso e inhalamos con delicadeza. Las moléculas Siempre debemos fijamos en tres aspectos:
dearoma suben, entran en el cerebro y se nos activan imdgenes. Todos 1Equilibrio: todos los elementos deben equilibrarse entre si (que lo dulce
sabemos oler, pero lo que puede asustar del whisky eslaideade que se necesita se equilibre con lo seco, por ejemplo).
un lenguaje diferente paraapreciarlo. Y no es asi: se trata de tener confianza 2 Complejidad: cada vez que se huele y se prueba, aparece algo nuevo.
en las propias habilidades. Asi de absorbente es el sabor.

El aroma es cuestién de memoria: es algﬂ px:rsona], cultural. Mi marco 3 Caracter: posee individualidad. No existe ninguna otra bebida espirituosa
de referencia es escocés. Mi mapa mental aromético no serd el mismo que con una gama de sabores tan compleja. Ninguna otra abarca el espectro
el que tengan los amigos de China o Estados Unidos, pero todos estaremos que vadesde el whisky ligero hasta el fuerte sabor a turba y todos los puntos
diciendo lo mismo. Asi que confic en su olfato, no en los «expertoss. intermedios.

No vea el whisky como una marca, sino como un «consumo de sabores».

Superior No hace falta ser experto para catar whisky, aunque ayuda. Si compr:nde el sabor, oompr:ndc el WhislcY.
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FAMILIAS DE SABORES

Dado que dos destilerfas contiguas pueden elaborar estilos muy diferentes, tiene

mds sentido agrupar los whiskies por familias de sabores que por regiones. Dichas

familias indican el cardcter dominante, jasi que lea con atencién!

Comprender los rasgos comunes le permitird orientarse con confianza

en el fascinante pero abrumador mundo del whisky. Tenga presente, ademas,
que la barrica en la que haya madurado un whisky puede hacer que diferentes
embotellados de una destileria pertenezean a diferentes familias de sabores.

Algunos de los whiskies llevan una estrella al Iado para indicar o que son

de gran calidad o que suponen un eje.mpio cldsico de un estilo.

FAMILIAS

SABORES USADAS EN LAS CATAS

Se les pidid a todos los destiladores que remitieran dos muestras
de su eleccion parasu degusmcién. Por desgmcia, la burocracia generada
por el Brexit hizo que no me llegaran todas. Sin embargo, hubo algunos
destiladores que me enviaron mas: seleccioné las que, en mi opinic'm,

representaban mejor el cardcter de la destileria.

FLORAL / AROMATICO

Ligero y delicado, con poca presencla de roble. Flores
cortadas, césped segado, manzana verde/ pera. Fresco
yalegre.

SUAVE/ AFRUTADO
De cuerpo medio. Frutas de huerto y tropicales maduras:

melocoton, albaricogue, mango, pldtanc, naranja, citricos.

Clerta presencla de valnllla.

MALTOSO/ALMENDRADO
Seco. Clara presencla de cereales: extracto de malta,
gachas, mezcla de frutos secos, paja/heno.

PROFUNDO/ SUSTANCIOSO
Con cuerpo. Aromas salados, profundos y de barrica (sobre
todo ex-sherry). Pasas secas/frescas, regallz, higos, détiles,
Inclenso, resina, carne.

AHUMADO/ TURBADO
Acre.Humo de lefia, hoguera, alquitrdn, algas, pescado
ahumado, t& ahumado.

'OLEAGINOSO /ESPECIADO
Sobre todo los single pot still: cuero, acelte, manzana verde.
Jengibre/pimienta, citricos, cebada fresca.

ESPECIADO/HERBACEQ
Sobre todolos de centeno: eneldo, hinolo, rosa, clave,
pimienta de Jamalca, alcaravea, terrosidad.

DULCE/AVAINILLADO

Derlvados del malz: grasa, pan de malz, malz dulce,
créme brdide, vaina de valnllla, nata, coco, slrope de arce.
Un clerto cruce con suave /afrutado a causa del uso de
roble blance americano.

SECO /AMADERADO
Secoy con mucho cuerpo. Atrapante, ténico, té negro
reclén hecho, lefia, bamniz, amargo.

Superior, derecha y extremo derecha Ingredientes humildes pero resultados complejos.
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ESCOCIA

El scotch del siglo xx1 es una criatura compleja. Aunque
Escocia sigue siendo el mayor productor mundial, ahora se
enfrenta a la realidad de que muchos otros paises del mundo
no solo elaboran whisky, sino que lo hacen a un alto nivel.
La exportacion serd clave para el éxito de los recién llegados
mds recientes (valga la redundancia) y de los mercados
consolidados, como los de Estados Unidos y Japon. El scotch
ya no tiene el mundo para él solo. De hecho, estd sintiendo

c6mo se le acercan sus competidores, y eso es bueno.

UNA MIRADA AL PASADO

Una leccién répida de historia. A principios del siglo xx, habia tres grandes
paises productores de whisky: Escocia, Irlanda y Estados Unidos. La ley seca dio
al traste con la produccién de este dltimo y, aunque se reanudo (a menor escala)
en 1933, la industria volvié a cerrar durante todo el tiempo que duré la Segunda
Guerra Mundial, lo que significa que casi no se elabord whisky entre 1919 (antes
en Kentuckyy Tennessee) y 1946.

La mayor parte de Irlanda se independizé en 1921, lo que hizo que dejara de
tener acceso al mercado del Imperio britdnico. A diferencia de los escoceses, los
destiladores irlandeses tuvieron la desastrosa idea de negarse a negociar con
los contrabandistas estadounidenses. Sia esto se afiaden los elevados impuestos
nacionalesy la prohibicién de exportar, la industria irlandesa implosiond.

El scotch paso por una mala época desde finales de la década de 1920
aprincipios de la 1940, pero, aunque gravemente herido, fue el tinico que resistio.
El resultado fue la hegemonia mundial, que conservé durante casi un siglo.

El mundo querfa whisky, y Escocia cumplié con sus mezclas. Paraello,
se montaron destilerias mds grandes, se cultivaron variedades de cebada
de mayor rendimiento yse centralizaron las malterias. Era lo adecuado desde

el punto de vista comercial, y se hizo de una forma brillante.

LA NUEVA REALIDAD
Sin embargo, el mundo del whisky esti cambiando. Todos los nuevos destiladores
del plancta afirman con orgullo (y con razén) que no elaboran scotch, sino
whiskies que reflejan su ubicacién, culrura y personalidad. La consecuencia
es que se ha producido una crisis existencial entre las destilerias escocesas.
:Quiénes somos? ;Qué somos? ;En qué nos diferenciamos?, se preguntan.

No ha sido ficil enfrentarse a esta nueva realidad y ver que, pese a toda
su tradicion y calidad, existen hoy otras voces, sabores y enfoques, todos ellos
con historias fascinantes. En ocasiones, el scotch ha parecido ser victima
de su propio mito al creerse que, como es el mds grande, significa que es el mejor,
que su dimensi6n significa que es inmune a los desafios.

Esta dimension también ha influido en el sabor. Desde la década de1970,
las empresas no han cesado de buscar rendimientos cada vez més elevados. Hoy,
los otrora responsables de la produccién lamentan esta carrera por la eficacia,

yaque, en muchos casos, se ha traducido en whiskies con mucho menos cuerpo.

Derecha El paisgje de Escocia ha sido un valioso activo en la imagen de sus whiskies.
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Ademis, el dmbito del lujo ha ganado terreno. No hay razén para que el
scotch no juegue en él (el conac lleva afios haciéndolo), ya que resulta evidente
que hay demanda. La cuestién es, como siempre, el equilibrio. El lujo es un
celemento (aunque lucrativo) que forma parte de una compleja categoria cuya
fuerza siempre ha residido en ofrecer calidad a todos los precios. El scotch
no se gestd con marcas de lujo, sino con mezclas que ofrecian una gratificacion
atodo el mundo. El lujo tiene que ser algo més que envases y mensajes opacos,
tiene que ofrecer calidad, asi como una justificacion para el precio. En altima

instancia, el scotch ha de seguir siendo democrdtico, no elitista.

MIRAR HACIA DELANTE
Nos encontramos en un punto de inflexion en la historia del scotch, o, para
ser mds precisos, en otro punto de inflexién (parece darse uno cada veinte
aiios). En la década de 1960, los blended vivieron un auge y se satisficieron
las exigencias (en cuanto a volumen y sabor) del mercado estadounidense.
En la década de 1980, los destiladores experimentaron una caida de las ventas
y tuvieron que buscar formas de atraer a nuevos bebedores. A principios
del siglo Xx1 se observa el auge de los single malt, que responden al interés por
la procedencia, alaampliacion de la paleta de sabores ya la «premiumizacion»».
:Qué sucederd en lo que queda de década de 2020

Emma Walker, master blender de Johnnie Walker, habla del paso del scotch
por distintas épocas: a finales del siglo x1x, comenz6 la «era de los negocios» ;
la «erade la ingenieria» se inicié en la década de 1920, cuando la industria
aprendié a elaborar whisky a gran escala; cuando comenzd la «era de la ciencia»,

en ladécada de 1970, se exploraron los secretos del whisky.

Superior El faro de Glenmorangie es un simbolo de enfoques innovadores.
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Y ahora? «Estamos en la era de lalibertad —me dijo Walker—. Tenemos
negocios establecidos, sabemos como hacerlo y conocemos los pormenores de la
quimica. jHoy en dfa podemos jugar con todo esol>. Escuchar aquello fue de lo
mas alentador. La sensacién de que el inmovilismo se estaba apoderando del scotch
ha desaparecido, y ya empicza a perfilarse la forma que tendrd en el siglo xx1.

Esta recorriendo un doble sendero. Estd claro que el volumen sigue
teniendo importancia debido a los blended; por ello no todas las destilerfas
pueden ponerse a experimentar a lo loco. Por lo tanto, el viejo modelo seguird
vigente para una parte de la industria moderna. Puede que el single malt esté
ganando popularidad, pero ain hay que elaborar treinta millones de cajas
de blended scotch al ano.

El otro sendero es el de [as destilerias que solo elaboran single malty que
se rigen por otras reglas y que pueden (y deben) ir mds alli. No hay uno erréneo
y otro acertado, pero hay que elegir.

La pregunta que roca formularse es cudl es el nuevo scotch single mal.

Y la respuesta no va a llegar del mainstream, sino de la periferia, a menudo
geogrifica: del oeste y las Hébridas, Fife o los Borders, lugares donde hay
pequenas e innovadoras destilerias que observan los whiskies que llegan de todo
el mundo y prestan atencién alo que hay. El mundo del whisky ha aprendido
del scotch, y ahora es justo lo contrario lo que estd sucediendo.

Se trata de explorar el pasado y adaptar técnicas antiguas, asi como
de adoptar otras nuevas. Se trata de que el factor motivador sea el sabor,
no el rendimiento. Se trata de levaduras y fermentaciones mds largas, de
diferentes tipos de alambiques, de fuego directo, de nuevos tipos de roble
y de otros cereales, como el centeno. Es la biisqueda de un camino basado
en la calidad y el sabor, lo que les diferencia y hace que el scotch avance.

Se trata de redescubrir y restablecer los vinculos con el lugar, de pasar de la
destileria como « fdbrica» a centro de una comunidad.

Esaidentidad con el lugar estrecha lazos entre agricultores, malteros,
agrénomos y los productores que estin detrds de las barricas. La sostenibilidad
desempefia un papel crucial en este sentido, ya que implica tener que trabajar de
una forma local, y, en tiltima instancia, de eso se trata el single malt: de sabores
que solo pueden proceder de este lugar de la tierra y que son elaborados por estas
personas.

Aunque solo estamos al principio de este cambio, cuando este se daen el
arte o en la misica, llega con pequefios movimientos cuya influencia va mds
alli del éxito comercial. Ese cambio, y la necesidad de que se produzca, siempre
se produce fuera del mainstrean: antes de filtrarse poco a poco, verse absorbido
¥ terminar como un nuevo wainstrean, momento en el que ya han pasado
dos décadas y el siguiente cambio estd gestandose en la periferia.

Eso es lo que estd ocurriendo con el scotch: los pequefios productores
estan buscando una nueva via e influyendo en los grandes productores mas
perspicaces. Es la elaboracion de whisky al estilo post-puntk.

Me [lama la atencién los paralelismos que hay con el Arts and Crafts,
el movimiento artistico de finales del siglo X1x: la exaltacion de lo hecho a mano
y de lo uril, la presencia de comunidades de creadores, la belleza de la artesania y

g

su «sinceridad», la creencia de que la pr ién en masaylah

8
aplastan la creatividad y, recorriéndolo todo, la idea de que la belleza debe estar
al alcance del bolsillo de todos.

El scotch estd en un buen lugar. Por el pais hay repartidas destilerias de todos
los tamafios. Ademds, las distancias que existian se estdn acortando, y no solo
en sentido geografico, sino también en cuantoa produccion. El scotch tenfa
que cambiar; tenfa que asumir que el mundo no era el mismo, y que, siqueria
conservar su posicion, las cosas no podian seguir igual. Este cambio estd

produciéndose. Nuevos whiskies, una nueva generacion, nuevas formas de pensar.



REGIONES DEL WHISKY DE ESCOCIA
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South Seas Distilleries 307
Sudéfrica 308,310-311
mapa 31
Suclamérica 262-264, 267-269
mapa 267
sur de Estacos Unides 216-223
mapa 216-217
sur de Escocia 112-121
Borders, los, y Ayrshire 18-121
mapa 114
Tierras Bajas centrales 112-118
sury oeste de Irlanda 138-141
Sur, Isla (NZ) 339-341
Speyburn 44
10 Year Old 44
15 Year Old 44
Speyside 38-67
Ben Rinnes, zona del 54-61
Elgin y Environs 38-43
mapa 40
noreste 62-64
Rothes 44-53
sur64-67
toneleria 49
Speyside. destileria 66, 301
Spiegel, Adam 238
Spiritof Hven 178
Spirit of Yorkshire 146
Filey Bay IPA Finish Batch #3 146
Filey Bay Peated Finish Batch #3
146
Spoelman, Colin 193-194
Spring Bay 321
Springbank 83-85, 95, 151
15 Year Old 84
21Year Old 54
Hazelburn 10 Year Old 84
Longrow 21Year Old 84
Longrow Peated 84
St Agres 332
Stagg, George T. 205, 222
Stannergill, whisky 31
Starlaw 116
Starlight 227
Starward 216, 322-323
Left-Field 322
Nova 322
Two-Fold Double Grain 322
Stauning 179-180
Hardcaore Rye Cask Strength 180
Steele, Gordon 183
Stein, Barry 250
Stein, dinastia 108, 112
Stein, John, hijo 134
Stein, Robert 109,124
Steinhauser 167
Stetter, familia 165
Stewart, Charles 74
Stewart, David C. 51
Still Waters 246, 250-251
Stillhead 261
Double Oak Rye 261
Stirling, lan 14
Stirling, John 73
Stjernhelm, Jakob 181
Stork Club 167
Rye 167
STR, barricas 119, 120
Stranahan, George 233
Stranahan’s 233-234
Diamond Peak (Finished in Aficjo
Tequila) 233
Original Single Malt 233
Strathclyde 118
Stratheam 78
Strathisla 63
2007 15 Year Old 63
Strathmill 63-64
Stuart, James 45
Stuart, Jarret 248
Suecia 176-178
mapa 175
Suiza 152,172
mapa 171
Sullivans Cove 318-20
16 Year Old American Oak Cld & Rare
2nd Fill TDOO46 319
American Oak Single Cask TD0354
219

Suntory Global Spirits 71, 72, 100, 117,

124,132,184, 205, 270, 280, 284,
286
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sostenibilidad 7,18, 24, 35, 47, 72,73, 89,
103, 105, 140, 142, 151, 161,170, 192, 197,
204, 214, 226,229, 242, 264, 272, 277,
293,297 304, 320, 325,332

Svach 186

Swan, Dr. Jim 105, 109, 19, 120, 146, 148,
150, 218, 259, 282, 298, 326

Sweeney, Noel 123
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