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駐車指導靴  仕 様 書

　この仕様書は、京都市行財政局人事部給与課が調達する駐車指導靴に定める。

1 製法

靴の製法は、JIS S 5050革靴のセメント式(C式)製法による。

2 型式

靴の形式は、スリッポンタイプ(履口パット付)とする。

靴の形状は、中丸型とする。

3 寸法

靴のサイズ区分は、24～28㎝とし、ウィズはJIS S 5037 靴のサイズに規定する　EEEE とする。

4 製造方法

ア　裁　断

　　靴の甲革、裏材は抜型を用い、裁断機で打抜き裁断する。

イ　製　甲

1 先革、腰革、ベロ革、市革等を必要に応じ、縁スキ及び折込みを施す。

2 腰革、後部内、外を千鳥ミシンにて縫いつけた後、市革を貼り、縫い付ける。

3 腰革に腰裏を縫い合わせ、縁折りを施す。

4 はき口にスポンジを貼り合わせ、一条ミシンにて縫いつける。

5 甲ゴムを縫い付ける。

6 腰革内側の先革と腰革を縫い付ける。

7 ベロ革にベロ裏を貼り合わせ、周囲を一条ミシンにて縫いつける。 

8 先革にベロ革、先裏を貼り合わせ、ベロ革を一条ミシンにて縫いつける。

9 バンド革を貼り付け、縫い付ける。

　　ウ　つり込み

1 靴型に中底を仮止めする。

2 爪先部に先芯、踵部に月型芯を挿入し、甲被を靴型に合わせて、つり込み機で完全につり込む。

3 甲被の表底接着面を起毛する。

　　エ　底付け

1 表底接着面及び甲被の接着面の両方に接着剤を塗布し、一定時間放置する。

2 甲被の表底に中物芯、不踏芯を取り付けた後、甲被と表底の接着面を一定条件で加熱し、活性化させる。

3 圧着機により、甲被と表底とを完全に接着させる。

4 接着完了後、一定時間放置してから靴型を抜く。

　　オ　仕上げ

1 甲被の汚れを落とした後、仕上げ剤を塗布する。

5 品質

靴の仕上げが良好で、形状が均等且つ堅牢なもの。傷、斑点、汚れ、その他、著しく外観を損ずるような欠点のないものである事とする。

6 その他

本仕様書に疑義が生じた場合又は変更が必要な場合は、当局と協議を行い、その指示に従うものとする。
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