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30*60ワイン用キャップの種類

 直径約30mm、高さ約60mmなので、業界では30*60、30x60、30h60などと通称されます。
 2017年10月現在、日本製のワイン製品で実用されている30*60キャップは、フランスのAMCOR社の製品（商品

名「STELVIN」）と、イタリアのグアラ・クロージャーズの製品（オーストラリア工場製やNZ工場製含む）があります。
 そのほか、フランスのNovaTwistがプラスチック製の30*60を生産しており、日本では、輸入されたPETボトル入りの

ボジョレーヌーボーで見かけることがあります。PETボトル専用ではなく、ガラスびん仕様もあります。
 他に世界では、アメリカのG3社、ドイツのClosureLogic社など10社以上が30*60スクリューキャップを生産していま

す。日本でもかつてNCC社と柴崎製作所（後のALCOA社、現CSI社）が、サントリーリザーブなどのために30*60
キャップを製造していましたが、現在では生産されていないので、輸入製品を使用することになります。

picture AMCOR picture Guala
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30*60ワイン用キャップの種類

通常の

30*60
STELVIN
STELVIN +

Divinum

ネジ内蔵型の

30*60
STELVIN LUX
STELVIN LUX +

SAVIN
WAK

弱スパークリング対応の

30*60
STELVIN P Moss

高スパークリング対応の

30*60
VIIVA

プラスチック製の

30*60
Novatwist

 STELVINの「+」は天面に刻印があるタイプ。実際にはほとんどが「+」タイプ。
 ネジ内蔵型で内部に使われているネジは、AMCORはプラスチック製、GUALAはアルミ製。
 VIIVAは150psi=10.5kgfまでの高耐圧で、シャンパン並みのガスボリュームの製品に使用可能。
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30*60ワイン用キャップのライナーの種類
 30*60キャップは、コルクや合成コルクにくらべて圧倒的に酸素透過度が低い事が評価されてシェアを拡大して

きた経緯があり、2014年ごろまで、2種類のライナー、通称でTin/Saran（銀色）とSaranex（白色）からの択一で
した。今もこの2種類が一番多く使用されています。（Tinは錫箔、サラン・サラネックスはPVDCの商品名）

 2010年ごろから、「ワインにはある程度の酸素透過度(OTR)が必要である」という論調が世界の主流になり、
2013年にAMCOR社では4種類のライナーを新しく発表しました。この新ライナーではPVDCフリー、Tinフリーであ
ることもアピールしています。（日本では1990年代に、塩素元素を含むPVDCはキャップのライナーとしては使用し
なくなった経緯がある。） GualaでもライナーのOTRバリエーションを準備しています。

drawings Cetie

drawings AMCOR
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 ロングキャップの壜口規格には、ネジ最上部からトップまでの高さが2.8mmの「BVS」と、1.65mmの「BVP」の
2種類がありますが、30*60にはBVSが使われます。（BVPは小さなキャップ向け） ヨーロッパではCETIE、アメ
リカではGPIが規格を定めています。近年、日本でも30*60びんが製造されていますが、概ね同じ規格です。

 ネジピッチ：BVSは、7山/インチ(pitch 3.63mm)です。清酒・焼酎で多様される30STDは同じ直径ですが、
8山/インチ(pitch 3.18mm)です。

 スカートの角度が重要です。壜規格ではMAX 12°です。この角度が12°以上あるとキャップのブリッジが
切れずにキャップが抜ける現象が発生します。

BVS : S=2.8±0.25 BVP : S=1.65±0.25

drawings Cetie
drawings Pechiney

30*60ワイン用キャップに適合するガラスびん
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キャップの各部の名称

 ナール（Knurl）は、胴部だけにあるもの、最上部だけにあるもの、両方にあるもの、両方ともないもの、
などメーカーや仕様によってバリエーションがあります。

 天面に、指定ロゴのエンボス（刻印）加工を施すことができます。

 日本のメタルキャップは、シート印刷したものをプレス加工するので側面のデザインが限定されますが、
30*60キャップの多くは、プレス加工した後に曲面印刷を行います。したがって、側面のデザイン自由度
も高いのが特徴です。

drawings Cetie
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シーリング工程

 ステップ1： 確実に壜口にキャップを被せる。
 ステップ2： プレッシャーブロックでキャップ天面角部を押し下げ変形させ

る。（「トップサイドシール」と呼びます。） リドローデプスは1.3-1.6mm、

リドローダイアは27.3-27.5mmが目安。

 ステップ3： ローラーが寄ってきてネジ成形が始まる。スレッドローラーが、

回転しながら壜のネジに沿って下り、キャップにネジを切る。タックローラー
は、壜のスカート裾部（「かぶら」）に沿って回転し、キャップのスカート部を
巻き込む。

 ステップ4： ローラーがはなれ、プレッシャブロックもはなれて巻締め終了。

drawings Cetie
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キャッパーの調整：トッププレッシャ
 トッププレッシャ（打栓圧）は、キャップ・ライナー・壜の種類によって異なります。キャップメーカーの指示に従

いますが、一般的な30*60の場合、120-150kgfを目安にすればよいでしょう。（Cetieガイドラインでは

140-190daN。注：1daN=1.02kgf）
 低いと液漏れの危険があります。高さの違う壜を併用する場合は、キャッパーヘッドの高さ調整を間違える

とヘッドプレッシャが変わりますので、高さ調整を正確に行ってください。
 測定器具：「油圧式荷重計」や、PC上で精密に波形も計測できる「歪測定器」等があります。

「油圧式
荷重計」

「歪測定器」
（PCで測定値を見る）
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キャッパーの調整：トッププレッシャ

 測定方法：写真は油圧式荷重計を使ってい
る事例です。キャッパーのトッププレッシャは、
スプリング荷重方式がほとんどです。キャッ
パーによりスプリングのタワミ量が異なりますの
で必ず機械指定のタワミ量で測定してくださ
い。測定器の高さ分だけキャッパーヘッドの高
さを高くする必要があります。

 ステップ1： 壜座に測定器を置く。
 ステップ2： 測定器の上に壜を置く。
 ステップ3： 壜にキャップを被せてキャッパー

ヘッドが下死点の位置で測定。この時、スプ
リングのタワミ量が指定の量であるか確認し、
異なっている場合は、高さを再調整します。
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キャッパーの調整：サイドプレッシャ

 ローラーのサイドプレッシャは、キャッパーの種類により異なります。写真のZALKINキャッパーで一般的な30*60の
場合、スレッドローラー・タックローラーとも8-12kgfを標準としていいと思います。

 測定方法：写真はZALKINキャッパーの事例です。ローラーに「引っ張り試験器」をセットし、ゆっくり水平方向へ
引っ張りローラーアームが動いた値を測定します。
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品質管理：巻き締め寸法のチェック

絞り込み深さ（リドローデプス）の管理
 デプスゲージを用いて規程の絞り込み深さがあるか、2点を

測定。2点は、アルミの圧延方向及びその90度の方向。

 30*60キャップの場合、1.3～1.6mmが適正です。

ネジの深さの管理
 A 点＝壜口のネジ始まりより315～330°回ったネジの谷。

（ネジ谷下部のネジ山は、ローラーで切られていること）
 B点＝A点から180°上方に戻った位置のネジの谷。

 ネジ深さゲージで測定。A・B点共に0.8mm以上。アルミ

が破れない範囲であれば、深いネジが望ましい。

 ネジ深さが不十分な場合には、ローラーのサイドプレッシャー
を調整してください。

ネジ部外観の管理
 ネジ部に切れ（アルミの破れ）が発生していないこと。

「デプスゲージ」 「ネジ深さゲージ」
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品質管理：開封トルクの管理

開封トルクの管理

 一般的な30*60の場合、10-18kgfmを目安にすれ

ばよいでしょう。（Cetieガイドラインではドライなガラス壜で

0.68-2.26N.m。注：1N.m=0.102kgfm）

 8時間稼動に対して2回以上、シーリングヘッド毎に5本
程度のチェックをお勧めします。

 開封トルクはシーマー条件・充填条件・温度・経時変
化等の諸条件によって変わります。一定の条件で測定
してください。

 トルクメーターで確認し、記録を残して下さい。トルクメー
ターには、デジタル式、アナログ式、全自動トルク測定器
などがあります。

(重要)
キャップの品質管理には「デプスゲージ」「ネジ深さゲージ」
「トルクメーター」が必要です。ぜひ準備されるようお勧めしま
す。きた産業へご照会ください。

pictures from web

「アナログ」

「デジタル」

「全自動トルクメーター」
(PCで波形を見る）

https://www.google.co.jp/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwizra3bs_nWAhXErVQKHVAvCjQQjRwIBw&url=https%3A%2F%2Fwww.tohnichi.co.jp%2Fproducts%2Fdetail%2F70&psig=AOvVaw3mhHO73HAnY742q9oYPbVZ&ust=1508389708908455
https://www.google.co.jp/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwizra3bs_nWAhXErVQKHVAvCjQQjRwIBw&url=https%3A%2F%2Fwww.tohnichi.co.jp%2Fproducts%2Fdetail%2F70&psig=AOvVaw3mhHO73HAnY742q9oYPbVZ&ust=1508389708908455


13

ヘッドスペースの問題
 コルクを使用した場合のヘッドスペース高さ（液面とコルク栓の隙間）は15-25mm、容積にして4-7ccです。

一方、スクリューキャップでは、ヘッドスペース高さは40-60mm、容積にして12-20ccと、非常に多くなります。
 （セオリー）酸素1mgは、4mgのSO2を消費。赤ワイン中のSO2の消失は、通常白ワインよりも2-3倍速い。酸

化されやすい（反応速度の速い）ものが速く酸化されるが、長い貯蔵期間の間に、酸化還元電位の平衡
状態に近づいていく。（酸化／還元状態のrearrangement）

 バキューム装置が取り付け易いコルカーと違って、キャッパーではヘッドスペースの効果的な置換が難しい。ス
クリューキャップワインのヘッドスペースを55mmとした場合、酸素は約3.2cc（＝4.6mg）。キャッピングで4.6mg
の酸素が封入されると、それだけで18mgのSO2が消費されます。酸化抑制のためにスクリューキャップを採用
しても、ヘッドスペースの置換をしなければ、かえって酸化してしまう可能性があります。

 通常のガスパージでは、置換率50％が限度です。液体窒素(LN2)滴下を行えば95％程度が期待できるの
で、欧米のワイナリーではLN2滴下が多く使われています。

pictures from video VBC
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ネジ内蔵30*60、グアラSAVINの事例
 3ページに記した「ネジ内蔵型」の30*60バリ

エーション、AMCORのSTELVIN LUX、Gualaの
SAVINやWAKは、ネジが見えないエレガントな

外観で、欧米では高級な商品に採用されてい
ます。

 今後日本でも採用が見込まれまれます。ここ
ではSAVINについてご紹介します。

 通常の30*60のキャッピングヘッドは4ローラーで
すが、ネジ内蔵型のキャッピングヘッドは2ロー
ラー（スレッドローラーがなく、タックローラーのみ）
です。また、プレッシャブロックはなくて、代わりに
キャップを押さえて一定トルクで回転させる構
造になっていて、ネジを締めこんだ後、タックロー
ラーでキャップスカート部を巻き込む構造になっ
ています。

 キャップを押さえるのは「チャッキング（つかむ）方
式」と「ラバーで押さえて固定する方式」の2つ
があります。「ラバー方式」は、比較的簡単に
既存のキャッピングヘッドと交換が可能です。

「チャッキング方式」
ZALKIN

「ラバー方式」
Guala

Guala
SAVIN
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ネジ内蔵30*60、グアラSAVINの事例
 「ネジ内蔵型」では、ネジを締め込むトルクが高すぎると開封が困難になり、逆に締めトルクが十分でなければ

漏れの原因になります。
 一方、「ネジ内蔵型」では、通常の30*60のような「ネジ深さ管理」ができません。したがって、キャッピング後にど

れだけ角度、ネジが締められたか、その角度を管理します。PETボトル飲料のプラスチックキャップの品質管理の
ような要領です。

 具体的手順は省略しますが、下の写真のように、キャッピング後にキャップにマーキングを行い、専用の分度器

で、びんのネジの最後から何度までねじ込まれたかを測定します。45°以上、典型的には50-80°が適

正です。過大、または過小の場合、キャッパーの締め付けトルクを調整します。

pictures, Guala & Kita Sangyo



16/16

30*60、リサイクルの問題
 2ページに記したとおり、日本でもかつてNCC社と柴崎製作所（後のALCOA社、現CSI社）が、サントリーリザーブ

などのために30*60キャップを製造していました。（現在のワインのスクリューキャップのように「トップサイドシール」で

はなく、平らなプレッシャブロックで押さえる「平巻き」で、「ステルヴァン」ではなく、「ステルキャップ」と呼ばれていま
したが、キャップ規格は基本的に同一。）

 このキャップは開封した後にアルミのスカート部がびんに残留するので、ガラスびんリサイクルに適さない、という理
由で、日本では1990年代に大手企業を中心に自主的に使用を見合わせることになったのです。

 一方その後、2005年ころ以降、オーストラリア・NZを発信源として、ニューワールドワインで30*60キャップの使用
が急激に広がり、日本に輸入されるワインでもどんどん増え続け、今では抵抗なく市販されるに至っています。

 日本製品での使用に当たっては、このあたりの歴史事情は知っておくべきでしょう。スカート部がびんに残留しな
い30*60キャップは、日本でも海外でも多くの研究がなされてきましたが、現時点では実現に至っていません。

screw
cap 
skirt 
cutter 
for 
wine 
bottle

30*60, made in Japan

当社では、「ワインのスクリューキャップの

スカート・カッター PÉQÍ / ペキ」を

開発、販売しています。

end of report / 171018/hy-tk
picture tk @ Suntory Yamazaki Distillery
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