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キャップ・クロージャの実務知識（その5）『ワインコルク編  』
キャップ製造は、きた産業のコア事業部門。不定期連載で、キャップ・クロージャを実際にお使いの皆様にお役に立つ情報をお届けします。
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/ Good Corking  for Natural, Agglomerated, Technical and Synthetic Cork  illustration & text by Gerry Melliwol
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[ 資料 1]　主にワイナリー向けの解説になりますが、今
回は、天然コルク、ノマコルク（合成コルク）、
マイクロ・アグロ＊（DIAMなど）、ツイントッ
プ（1+1）など、円筒状のワイン栓の「打栓」
について解説します。（注：＊マイクロ・アグ
ロ（micro agglomerates）：いわゆる圧搾コルク
（agglomerates）は4～8ミリ程度のコルク粒を
固めて造るが、1mm程度の粒子を凝集して造る
新世代の製品。90年代半ばから登場。TCA除
去プロセスを経ている製品が多い。）
　本稿では、「どのワイン栓（あるいはスクリュー
キャップ）を選択すべきか」については触れま
せん。これについては、きた産業のホームペー
ジの「e-Academy」の「ワイン・シャンパン情報」
の中に、「ワイン栓の選択肢」というレポートが
2本入っていますので参考にしてください。ただ、
ワイン栓の種類に限らず、一般論として長いほ
うが密封性がよく、また消費者調査でも「短い
コルク栓はチープ、長いコルク栓だと満足」と
いう明確な傾向があることには留意すべきです。 
日本のワインのコルク栓は、世界標準に比べて短い傾向があるように思います。
　[ 資料1]　高速機にせよ、手押しのマニュアル機にせよ、コルク打栓機はほとんどが、4つの「アイリス型ジョー」の形式で、1）びん
の口内径より数mm小さくコルク栓を圧縮して、2）素早くびん内に押し込むようになっています。「アイリス型ジョー（iris jaw）」を日本
語に訳すと「虹彩型の顎（あご）」。眼の虹彩（こうさい）、すなわちカメラの絞りのように、内径が変わる機構になっています。国産のコ
ルク打栓機はなく、ほとんどがヨーロッパからの輸入機です。
　[ 資料 2]　コルク打栓機のチェック項目を示しています。一番肝心なことは「プランジャー、コルク、壜口の3つの中心線が一致す
ること」で、この調整をきちんとすれば問題の半分は解決します。ジョーの圧縮径は小さいほど挿入しやすいのですが、天然・合成で
15.5～16.5mm、ツイントップやマイクロ・アグロなら16.0～17.0mm程度に設定するのが一般的です。圧縮し過ぎると漏れやコルクダ
ストの原因になります。一方、圧縮が足りないとうまく打栓できないうえ、シワやリッピングが発生します。日本のワイン壜は従来、口内
径19mmのものが多くて、センター調整や圧縮径の調整が多少ラフでも許容度が高かったのですが、最近、国産でも口内径18.5mm（＝
世界標準）のものが増えてきたので、より正確な調整が必要です。ただ問題は、現場で圧縮径の微調整ができない打栓機が多い事で、
この場合プリセットされた径から変更するには専門業者による対応が必要になります。

[ 資料 2]



15/16 Sake Utsuwa Research / 12 II

3/3                                                                                                good corking 060510 gm 

 

 

 

 

  
 

 

 

 

 

 

　日本独自の事情として、ワインの熱充填の問題があります。欧米ではワインを熱充填するケースはほとんどありませんが、日本では清
酒のようにワインも熱充填する方が結構いらっしゃいます。熱充填すると液面上昇があってうまくコルク打栓をすることが難しくなります。
　[資料3]　トラブルシュート編です。「抜栓力過大」のクレームは、コルク栓由来の場合もありますが、プランジャーのセンターずれが
原因の場合がよくあります。日本ではソムリエナイフ（テコの力でコルク栓を抜く）が普及していないこともあって、抜栓力を軽めに設
定する傾向がありますが、あまり軽くするのも密封性の観点などから問題があります。
　「漏れ」の消費者クレームもよくあります。当然コルク栓の品質にもよりますが、コルク打栓機のメンテナンス（定期的なジョーの清掃、
傷がない事の確認、動きのスムースさの確認など）を行うことで相当改善されることが多いのです。
　中小のワイナリーでは、TCA（コルク臭）の抜き取り検査や、コルク栓抜
栓力の測定をあまり行っていないようですが、小さなワイナリーでもある程
度は管理・記録していく必要があると思います。
　[資料 4]　シャンパンコルクについても解説しておきます。最初からマッ
シュルーム型、と誤解されている方もいらっしゃいますが、図のように径の
大きな円筒状のコルクの下半分を強く圧縮して押し込みます。スティルワ
インのコルクは直径24mmくらいのものを16mm程度に圧縮して押し込む
（圧縮率約70％）のに対し、シャンパンコルクは直径30.5mmくらいのくら
いのものを15mm程度に圧縮（圧縮率約50％）します。シャンパンコルク
の接液面には通常2枚の天然コルクディスクがついていて、強く圧縮する
と剥がれそうに思うかもしれません。科学的な話をすると、コルクは「ポアッ
ソン比がほぼゼロ」（側面方向から圧縮しても、高さ方向にほとんど伸びない）
という大変珍しい物質なので、このようなことができるのです。
　壜口にコルクを挿入する工程で深く入れ過ぎないことが肝要で、ミュズ
レ（ワイヤーフード）を装着するときに頭の部分を3mm程度つぶして高さ
を低くします。これでマッシュルーム型になるのです。また、スティルワイ
ン以上に、プランジャー、コルク、壜口のセンタリングが重要で、ずれると
打栓はできても開封時にコルク栓が折れる要因になります。
　シャンパンコルクは、極めて高い内圧（シャンパンの炭酸ガス含有量が
10～12g/l）があるときにうまく開けられるようになります。シャンパンより
ガス圧の低いスパークリングワインでは開封が困難になりやすいので注意
が必要です。コルクをびん口に入れる深さ調整で抜栓力の多少のコントロー
ルができますが、内圧がない状態で調整する時は注意が必要です。なお、
フランスではシードル（ガス含有量が低い）でシャンパンコルクを使ったも
のを良く見かけますが、シードル専用の僅かに径の小さな専用コルクを使っ
ています。                                                                                    text = Gerry Melliwol
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