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要 約

 瓶内二次発酵法による山梨県産のロゼスパークリングワインの製造方法の確立についての研究を行ってきた．これ

までは，2017 年ヴィンテージの‘マスカット・べーリーA’および‘ピノ・ノワール’などを原料としたロゼのスパ

ークリングワインの製成試験に取り組んできた．本年度は，2018 年ヴィンテージにおける‘マスカット・べーリーA

’を原料としたロゼスパークリングワイン製成試験の結果について報告する．

 

1. 緒 言 

我々は，近年注目されている「瓶内二次発酵法」によ

るスパークリングワイン製造の高度化に関する研究に取

り組んできた．当初からは，‘甲州’や‘シャルドネ’

を原料とした，白のスパークリングワイン製造研究を行

っており，得られた研究成果の普及 1)-8) を実施してきた． 

一方で，近年，ワインのバリエーションの中で「ロ

ゼ」の色調を呈したものが人気となっており，スパーク

リングワインの中でもロゼの消費量が伸びている 9)．し

たがって，日本ワインが注目される中，山梨県独自の，

紅・白でのスパークリングワインの造成が望まれた．そ

こで，山梨県産のロゼスパークリングワインの製造方法

の確立が急務となった． 

 昨年度までに，山梨県産の‘マスカット・べーリーA

’と‘ピノ・ノワール’を原料として，各種の原酒調製

方法により，ロゼスパークリングワイン製成の実証試験

を行った 10)-12)．その結果，‘マスカット・べーリーA’

を原料とした場合，簡便な「直接圧搾法」による果汁調

製によって，良好なロゼの色調を呈したスパークリング

ワインが得られることを明らかにした． 

 本報では，2018 年ヴィンテージにおける‘ロゼスパ

ークリングワイン’の製成実証試験の結果について報告

する． 

 

2. 実験方法 

2－1 供試ブドウと原料ブドウからの果汁調製 

2017 年ヴィンテージの試験と同一の圃場（山梨県甲

州市勝沼町）由来の‘マスカット・べーリーA’を原料

として用いた．今回の原料となるブドウは，なるべく高

酸度の果汁が得られるように，収穫時期前に経時的な成

分分析を行い，総酸の値が 10 g/L 付近になるような時

期に収穫されたものを用いた． 

得られた原料ブドウを用いて，既報 10)と同様に，白

ワイン製造と同様な直接圧搾法により，果汁調製を行っ

た．今回も，空気圧式圧搾機を用いて，スパークリング

ワイン製造用の圧搾プログラムにより圧搾操作を行った．

果汁の分画などの条件は既報 10), 11)のとおりに実施した． 

2－2 ロゼ原酒ワイン製成 

 既報 10), 11)と同様に，2-1 のように調製した果汁から，

ロゼ原酒ワインの製成を行った．ワイン酵母は，既報

10), 11)と同様に，ワイン酵母 Vitilevure Qualz と乳酸菌

BL01（いずれも Station Œnothecjnique de Chanpagne 社

製）を用いて，アルコール発酵と，コイノキュレーショ

ン法によるマロラクティック発酵を完全に行った．この

ワイン製成過程は，品温を 18℃に制御し，糖類，エタ

ノール含量および有機酸組成を分析により管理した．  

2－3 ロゼ原酒ワインからのスパークリング製成 

ロゼ原酒ワインを原料として，既報 13)-19)と同様に，

伝統的瓶内二次発酵によるスパークリングワイン製成試

験を行った． 

すなわち，シャンパーニュ製造の推奨プロトコール

13)にしたがって，原酒ワインに対して，24 g/L になるよ

うに糖分を添加し，馴養培養した酵母の拡大培養液を，

生細胞数を厳密に計数した後に加え，よく混和してから，

スパークリングワイン用の耐圧瓶に充填した．この瓶詰

め作業を行った瓶について，16℃下で瓶を水平に静置し，



 

 

二次発酵を促し，瓶内圧力を経時的に調べた．二次発酵

終了および貯蔵後，スパークリングワイン製成のための

最終行程 13)，すなわち，動瓶（ルミアージュ），瓶内

からのオリ抜き（デゴルジュマン），補酒（ドザージ

ュ）とコルク打栓について，シャンパーニュ製造の推奨

法 13)にしたがって製成作業を行った． 

2－4 成分分析 

既報 10), 11)と同様に，原料果汁，ワインおよびスパ

ークリングの成分分析を行った． 

 

3. 結果および考察 

本研究のロゼスパークリングワイン製成における，原

料ブドウから調製した原料果汁の成分値を表1aに，果汁

から製成したロゼ原酒ワインの成分値を表1bに，さらに

ロゼ原酒ワインから製成したスパークリングワインの成

分値を表1cに示した． 

 

表1 原料果汁，ロゼ原酒ワインおよびロゼ 

スパークリングワインの基本成分 

 

 今回の直接圧搾法によって得られた原料果汁は，昨年

度よりも成熟が進んでいない原料ブドウを用いたことか

ら，高い総酸含量と低いpH値を示し，スパークリングワ

イン原料として望ましい酸味をもつことが推察された．

色調解析の結果，本果汁は，530 nmの吸光度値ならびに

肉眼的にも，弱い赤色が認められた．2017年ヴィンテー

ジのものよりも，やや赤みは低かったが，今回の供試ブ

ドウは酸度を優先したために，ブドウの成熟として昨年

度よりもやや未熟であったことに起因すると考えられた． 

ワイン製成では，まず発酵前の補糖（転化糖分として

19度）から，スパークリングワイン原料として最適な11

 % vol.のアルコールが得られることを確認した．総酸

は，果汁の値から発酵過程において35％程度減少した．

また，有機酸組成の解析の結果，リンゴ酸が不検出であ

ったことから，マロラクティック発酵も大きな遅延なく

完全に達成されたことも確認した．酢酸含量も比較的低

かった．以上のことから，健全なワイン醸造が達成でき

たことが確認できた．色調解析の結果，530 nmの吸光度

値ならびに肉眼的に，果汁の時点からの赤色度は低下し

たものの，穏やかなロゼワインとしての色合いを示した．

このことから，今回のロゼ原酒ワイン製成においても，

‘マスカット・べーリーA’原料の場合，直接圧搾法に

よるもので，良好なロゼワインが得られることが確認で

きた． 

スパークリングワイン製成では，遅延なく瓶内二次発

酵が終了し，6気圧の瓶内圧力を得た．二次発酵後のス

パークリングワインには，糖類が不検出であることも確

認した．総酸は，二次発酵前の低温処理によって，10%

程度低下した．果汁からスパークリングワイン製成まで

の総酸の低下は，‘甲州’や‘シャルドネ’とも異なる

減少率である可能性が高く，今後の検討が必要である．

色調解析の結果，原酒ワインの値からやや低下したが，

良好なロゼの色調を呈することを530 nmの吸光度値なら

びに肉眼的に確認した．2017年ヴィンテージの製成スパ

ークリングワインよりも，やや赤みが低かった．いずれ

にしても，シャンパーニュ地方のシャンパーニュのよう

なくすんだ淡赤色ではなく，やや鮮やかなピンク色を呈

した． 

以上のことから，既報10), 11)の2016年および2017年ヴ

ィンテージの直接圧搾法による‘マスカット・べーリー

A’のスパークリングワインと同様に，安定してスパー

クリングワインが製成できたことを確認した． 

世界的にみて，ロゼスパークリングワインの研究例20) 

図1 山梨県産業技術センターで開発した 

スパークリングワイン 

本研究で製成した‘マスカット・べーリーA’のロゼスパー

クリングワイン（右）と‘甲州’のスパークリングワイン

（左） 

 

は少ない．ロゼスパークリングワインの安定した製成

a)原料果汁

比重 糖度 総酸 pH 吸光度

（15℃） （°Brix） （g/L　酒石酸） （530 nm）

1.066 15.7 10.0 3.25 0.235

b)ロゼ原酒ワイン

比重 アルコール 総酸 pH 吸光度

（15℃） （% vol.） （g/L　酒石酸） （530 nm）

0.992 10.8 6.6 3.10 0.145

c)ロゼスパークリングワイン

比重 アルコール 総酸 pH 吸光度

（15℃） （% vol.） （g/L　酒石酸） （530 nm）

0.991 12.1 5.9 3.05 0.110



 

 

のためには，良好なロゼ色の色調を司る原料果汁からの

色調の変化，ならびに原料果汁からの酸度の変化につい

ての知見を蓄積する必要があると考えられる．そのため

には，適切な収穫時期の 21)も重要になる． 

本研究により‘マスカット・べーリーA’原料のロゼ

スパークリングワインが得られたことから，‘甲州’原

料の（白の）スパークリングワインとセット（図1）で，

山梨県産スパークリングワインを訴求できるようになっ

た． 

 

4. 結 言 

 2018 年ヴィンテージの‘マスカット・ベーリーA’を

原料として，伝統的な瓶内二次発酵法により，良好なロ

ゼスパークリングワインが得られることを確認した．山

梨県の主要品種である‘マスカット・べーリーA’を原

料とした場合では，簡便なロゼ原酒ワイン調製方法で，

一定の品質以上のスパークリングワインが製成できるこ

とが明らかになった．特に，異なるヴィンテージにおけ

る検討からも，直接圧搾法による果汁調製によって，安

定的にスパークリングワイン製成が可能であることが分

かった．今後は，山梨県産のスパークリングワインが，

‘甲州’のスパークリングワインと紅・白のセットで，

各種イベントにおける祝杯酒として用いられることを期

待したい． 
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