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【平成24年度ASEV日本ブドウ・ワイン学会セミナー報告】 

 

シャンパーニュ ― 壜内二次醗酵スパークリングワインの 
製造設備と醸造工程の実際 

 
喜多常夫（きた産業株式会社） 

 

1 市場動向 － 10年で2倍 

シャンパーニュの設備や醸造工程を概説する前に、市場

動向を確認しておこう。日本では、清酒、ビール、ビール

類など、主な酒類で縮小トレンドが続いている中で、スパ

ークリングワインは明確な増加トレンドが見られる。スパ

ークリングワインのほとんどは輸入品であるが、スライド

2に示す通り10年で約2倍に増加して、2 万4,800KLとな

っている。 

一方、ワイン全体の消費量も2009年に増加に転じて（ス

ライド3）、国税庁の消費量ベースで2012年に史上初の30

万KLに達したのは間違いない。概ね「ワイン12本のうち

1本がスパークリング」の比率となる。 

2011 年の日本のスパークリングワインの輸入量 2 万

4,800KL のうち、フランスからの輸入が最も多く、全体の

約4 割、9,500KL。さらにその約6 割の6,000KL がシャン

パーニュである。近年、輸入スパークリングワインの低価

格化が進行しているが、業界誌によれば2012年現在でも約

2割が1本5,000円以上の高価格帯で販売されているそうだ。

その高価格帯商品のほとんどはフランスのシャンパーニュ
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であろう。 

スライド4と5に示す通り、日本の輸入量も、フランス

におけるシャンパーニュの全生産量も、リーマンショック

の 2008 年、2009 年と大きく落ち込んだが、その後は増加

基調に戻っている。2011年の日本の輸入量は、約800万本。

フランスにおける2011年の全生産量は3億2,000万本強で、

そのうち半分弱は輸出される。日本は、英国、米国、ドイ

ツ、ベルギーに次ぐ5 番目の輸出先となる。近年の特徴は

ロゼの比率が高まってきていることである。 

日本に輸入されるスパークリングワインで2番目に多い

のは（かつてはイタリア製だったが近年は）スペイン製で、

2011年には5,600KLが輸入された。その７割以上がカヴァ

である。日本は、ドイツ、英国、ベルギー、米国につぐ5

番目のカヴァの輸出先となる。 

因みに、2011年の輸出量を見ると、シャンパーニュ： 1

億4,132万本、カヴァ：1億5,224万本と、世界市場ではカ

ヴァのほうが1,000万本ほど多い。 

日本でも壜内二次醗酵スパークリングワインがつくられ

ているが、その数量は輸入品に比べるとごくわずかである。

しかし、母数が小さいだけにこの10年で数倍規模になった

と思われる。2000年時点では、ココ・ファーム（栃木）、

機山洋酒工業（山梨）、十勝ワイン（北海道）、タケダワイ

ナリー（山形）の4社しかつくっていなかったが、現時点

では約20社ものワイナリーが製造に取り組んでいる。また、

その品質もずいぶん向上した。 

 

2 ガス添加の各種の方法と 

シャンパーニュ製法の位置づけ 

スパークリングワインだけでなく、ビール、シードル、

スパークリング清酒などを含めた「スパークリング酒類」

の製法を分類すると、スライド8 に示す通り「ガス添加」、

「醗酵ガス利用」、「併用」の3種に分けられる。さらに「醗

酵ガス利用」の中には「醗酵後半のガスを利用」「醗酵終了

液に醗酵中の液を再添加」「醗酵終了後に（糖分と）酵母を

再添加」という3 つの方法があるが、シャンパーニュは最
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後の手法に属する。ベルギービールやシードルの一部でも、

シャンパーニュと同じ糖分と酵母を再添加する手法が用い

られる。 

次に「スパークリングワイン」に限定して製法を分類す

ると、スライド9 のように、シャンパーニュのような壜内

二次醗酵法（「トラディショナル・メソッド」）の他、トラ

ディショナル・メソッドではない壜内醗酵（トランスファ

ー法やアンセストラル法など）、タンク内二次醗酵（シャル

マ法など）、ガス添加法の4つが実際に商業生産に用いられ

ている。筆者は、これらの手法における最大の違いは「自

己消化酵母と接触する期間の長さ」にあると考える。シャ

ルマ法では数カ月なのに対し、シャンパーニュは年単位の

接触期間があり、それがシャンパーニュの最大の価値であ

る。 

シャンパーニュ AOC の製造の流れをスライド 10 と 11

にわたってまとめている。収穫方法、搾汁率、亜硫酸添加

量等、細かいルールが定められている。以下、 

各工程のポイントを概説するが、詳細はスライドの文章や

写真を参照いただきたい。 

 

3 原料、搾汁 － 第4の原料は砂糖 

搾汁は伝統的には4トンサイズの「コカール」プレスで

行うが、最近はメンブランプレスや斜めプレスも増えてい

る。メンブランプレスを使用する場合には CIVC（シャン

パーニュ協会）で定めた搾汁パターン（プログラム）があ

る。 

 周知の通りシャンパーニュの原料は、シャルドネ、ピノ

ノアール、ピノムニエの 3 種であるが、4 番目の原料とし

て、「砂糖」が重要な役割を担う。シャンパーニュ地方では

ブドウ畑の3 倍もの面積でシュガービーツ（サトウ大根、

またはテンサイ）を栽培している。 

 現在、欧州では「原材料」や「エネルギー・糖分・蛋白

質・塩分」の表示義務を、ワインを含む全ての食品に適用

するルールが議論されている。その場合、シャンパーニュ

に「ブドウ、サトウ大根」と表示しなければならない事に

なり、イメージを損なうことが危惧される。それを避ける

ため「ブドウ由来の砂糖」を検討しているメゾンもあるよ

うだ。因みに欧州では、アレルギー表示として、ワインに

卵や牛乳由来のオリ下げ剤を使用した場合にはラベルにそ

の旨表示（文字表示または絵表示）しなければならないと

いうルールが2012年収穫分から適用されている。 

 

4 酵母の再添加 － 200万個/ml 

 健全に二次醗酵させるために、「原料ワインのアルコール

度数」、「正しいティラージュ（砂糖と酵母の再添加）の手

順」、「再醗酵の温度」の3つが重要なポイントである。
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この際、複数の原料ワインを「アッサンブラージュ」（混合）

することがシャンパーニュの大きな特徴であり、ノウハウ

となっている。シャンパーニュはコニャック、スコッチと

ならぶアッサンブラージュ重視の酒類である（スコッチの

場合、ブレンディングやヴァッティング）。いずれにおいて

もアッサンブラージュこそ高付加価値と複雑さの源泉とな

っている。 

砂糖は24g/lを添加するのが標準。理論上、16.8g/lでアル

コール1％となるので、24g/lで約1.5%上昇する。ベースワ

インのアルコール度数が11.5度であれば、13度のシャンパ

ーニュとなる計算である。 

オリを壜口にスムーズに集めるために、シャンパーニ

ュ・メゾンでは例外なくアジュバン（オリ下げ剤。専用の

ベントナイトなど）を添加している。大量生産でも濁度を

一定以下に保証するため、またジロパレットでオリ下げを

するためにも必需品となっている。 

 「酵母は、初期添加量が（150～）200万個/ml、二次醗酵

終了時が300～800万個/ml」というのがシャンパンのエノ

ログに聞いた数字である。これは他地域の壜内二次醗酵ス

パークリングワインよりも随分少なく、シャンパーニュの

キャラクターに関係するように思う。酵母は、日本では

EC1118（シャンパーニュ地方由来の酵母）を使うワインメ

ーカーが多いが、シャンパーニュ・メゾンでは様々な酵母、

独自の酵母を使っている。 

アジュバンや酵母に関しては、シャンパーニュには2 大

サプライヤー、Station OEnotechnique de ChampagneとInstitut 

OEnologique de Champagneがあり、それぞれエノログを抱

え、またラボ設備なども充実していて、シャンパーニュ産

業の技術的サポートを担っている。 

5 二次醗酵とエージング－ 15か月以上の理由 

壜詰めは普通のスティルワインの充填機で可能なのだが、

王冠打栓の前にビデュール（酵母カップ）を装着するので、

シャンパーニュでは「充填・ビデュール・王冠打栓」がモ

ノブロックとなった専用機を用いる場合が多い。一方、日

本では生産数量が少ないので、現状ではマニュアル充填機

で行う場合がほとんどである。 

充填された壜は地下の貯蔵庫で、再醗酵と長い貯蔵期間

に入る。壜内のオリは95％が酵母である。醗酵は1カ月程

度で終わり、酵母の自己消化は2～3ヶ月後から始まるが、

酵母がアミノ酸や蛋白などにバラバラに分解するのは1年

～1年半を経過してからなのではないか。筆者はこのこと

が「ノンヴィンテージ15ヶ月以上、ヴィンテージ30ヶ月

以上」というシャンパーニュAOCルールの理由であろう

と考える。シャンパーニュ独等のトースティーなキャラク

ターは、1年以上経過後の酵母の自己消化残渣の味・香り

だといえる。 

日本で生産されている壜内二次醗酵スパークリングワイ

ンでは、ティラージュやデゴルジュマンといった目に見え

る技術についてはある程度習熟していても、エージング期

間を意識していない製品（1年以下で出荷する製品）が多

いことは問題であろう。 

シャンパーニュでは5年、10年、またはそれ以上のエー

ジングを行うものも多い。エージングに関しては過去に

様々な研究がなされているようだが、成分分析的に得られ

る差はごく僅かでしかない。シャンパーニュやワインのエ

ージングは科学で解明しにくい部分が多々あるし、将来と

も科学技術の外にある領域と言うべきかもしれない。 

スライド26、27は、シャンパーニュのエノログにもらっ

た資料を転載するもの。他のスパークリングに比べて最終 
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酵母量が少ないこと、「ベースワイン・再醗酵温度・初期

酵母量・酵母の種類」の4要素が最終酵母量を決めること、

ベースワインが同じなら酵母の増加量はほぼ同じになるこ

と、などの記述がある。 

スライド28は、壜内二次醗酵スパークリングの世界の代

表的銘醸地である、シャンパーニュ（フランス）、カヴァ（ス

ペイン）、フランチャコルタ（イタリア）で、エージング中

の酵母のオリの状態を観察したもので、日本でも2社の事

例を撮影して比較したもの。オリの量は各社によって相当

異なることがわかる。アジュバンの種類によっても、オリ

の状態は大きく異なる。 

ハーフボトルは、シャンパーニュAOCではその壜で壜

内二次醗酵を行わなければならないが、マグナムなど大型

壜や187ml壜は「トランスファーマシン」と呼ばれる機械

でレギュラー壜から移し替えてつくることが多い。スライ

ド31は圧力管理のゲージ類を示している。実生産では必需

品である。 

 

7 ルミアージュ 

 － 「ジロパレット」がスタンダード 

伝統的にはピュピトルを使って手作業でルミアージュ

（オリ下げ）を行っていたが、いまやシャンパーニュの総

生産量の98％以上は「ジロパレット」を用いて生産されて

いる。ジロパレットとは、約500本の壜をコンテナに収容

して自動的にルミアージュを行う機械である。 

日本でもジロパレットを導入しているワイナリーが複数

ある。日本のワイナリーがつくる壜内二次醗酵スパークリ

ングは年間数千本、多くても1～2万本程度だが、その程度

の規模でも労力の軽減だけでなく、エージング期間を長く

とれることや品質安定の面でジロパレットは有用な設備で

あるといえる。 

参考までにスライド36にスペインのカヴァの「ヒラソル」

の写真を掲載している。ジロパレットと同じくオリ下げを

行う機械だが、「ひねり」の工程はなく単純に1軸で回転さ
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せ、同時に振動させる機構である。 

スライド37と38は、ルミアージュで、水平の状態から

60度程度まで、壜をたてていく工程で、オリがどのように

壜口に集まっていくのかを撮影した珍しい画像を示してい

る。ジロパレット機能確認のためのラボ装置による画像で、

ジロパレットのプログラムはこのような実験を経て決めら

れている。 

 

8 ネックフリージング、デゴルジュマン、ドサージュ 

 他の酒類にはない、シャンパーニュ独特の製造プロセス

は、なんといっても壜口のオリを凍らせ（ネックフリージ

ング）、王冠を抜いて内圧でオリを吹き飛ばして取り除く

（デゴルジュマン）工程である。液ロスやガスのロスを最

小限に押さえながら、しかもオリの濁りを完全に除去する

ために、壜口の凍らせ方やデゴルジュマンのやり方にシャ

ンパーニュで確立された手法がある。 

 日本では小型の回転板式ネックフリーザー、手作業でド

サージュを行う回転式グリリア機、小型の半自動デゴルジ

ュマン・ドサージュ機等が使われている。一方、シャンパ

ーニュの大きなメゾンではプールのようなネックフリーザ

ーや、時間あたり数千本～2万本の処理能力の全自動のデ

ゴルジュマン・ドサージュの機械が用いられている。 
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9 コルク、ワイヤーフード 

デゴルジュマン、ドサージュを行った後、すぐシャンパ

ンコルクを打栓し、ワイヤーフード（ミュズレ）を装着す

る。コルクは、最初の打栓では頭が相当出た状態にしてお

いて、ワイヤーフーダーで頭の部分を横に押しつぶすこと

によって、例のマッシュルーム型となる。この後すぐに、

壜を縦方向に一回転させて（機械の名称はアジテーターま

たはブレンダー）、ドサージュで添加した糖分を含む比重の

高い液を均一化するのが定法である。 

 多くの中小メゾンではこの段階でラインから取りだし、

再度数ヶ月間の貯蔵を行う。一方、大手メゾンでは、その

ままコンベアラインでキャップシューラー、ラベラーに続

く。キャップシューラーは、ワイヤーフードの針金をひね

った位置を背面に、かつキャップシュールの印刷面が正面

になるよう折り込むために、位置出し機構がついている。 
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10 マーケティング － ブランド商品の最高峰 

3億2千万本というシャンパーニュの生産量は、世界で

生産されるスパークリングワインの約30%に当たる。そし

て、非常に大まかに言えば、シャンパーニュは価格帯で上

位30％の市場を占めている。 

シャンパーニュは過去1世紀にわたり、英国、米国、ド

イツ、日本など、豊かさの度合い、成熟の度合いに従って

順次市場を開拓し、高度なブランド価値を築いてきた。「ブ

ランド価値」を高めるマーケティングは、特に経済的に成

熟した先進国で重要な経営手法といえるが、シャンパーニ

ュは長年に渡ってそれを実践してきたといえる。 

因みに、中国はスコッチウイスキー、コニャック、ボル

ドーワインでは既に大きな需要国になっているが、まだシ

ャンパーニュの消費量は少ない。シャンパーニュは、スコ

ッチやコニャックより高いブランド価値を長期的視点で構

築するために、まだ中国を温存しているのではないか。 

一方、買収や統合によってシャンパーニュは大手5社

（LVMH、BCC、ブランケン・ポメリー、ローランペリエ、

ペルノリカール）によって、多くの有名ブランドが所有さ

れ、また全体売上の70％を占める状態になっている。スピ

リッツでも同じ状況になっているが、このことがブラン

ド・マーケティングに一層拍車をかけているように見える。 
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11 参考情報など 

 スライド51と52は、日本で小規模に生産する場合の参

考情報で、ピュピトルを用いる場合とジロパレットを用い

る場合の工場レイアウト例である。 

スライド53は各種の炭酸飲料のガス含有量の一覧で、シ

ャンパーニュの炭酸ガス含有量は10～11g/l程度である。こ

れは一般的なビールの約2 倍で、市販される炭酸飲料の中

では最もガス含有量が多い。 

スライド54は泡に関する資料である。シャンパーニュの

泡はビールの泡とまったく違うがその理由は界面活性成分

の違いによる。シャンパーニュの魅力はその泡である、と

いう人も多いと思うが、科学的に調査したところ液中に混

入している微細な中空のセルロース繊維から泡が出ている

場合が多いそうだ。 

 

 

 

 

 

 

 

 


