
Začátky výroby 7,62mm samopalu vz. 58

Vývoj samopalu vz. 58 probíhal od ledna 1956 a vyvrcholil předáním výrobní dokumentace výrobnímu závodu, jímž byla dnešní Česká zbrojovka a.s., v červnu 1958. Do dokumentace ovšem ještě nebyly promítnuty výsledky zkoušek prototypů, které se zpozdily oproti původně stanovenému termínu. 

O přidělení tohoto programu s krycím označením „Koště“ uherskobrodské zbrojovce bylo rozhodnuto v říjnu 1957. S přípravou výroby se v České zbrojovce začalo na jaře 1958, v první fázi ji ale komplikovalo zpoždění zkoušek prototypů připravovaných brněnským vývojovým závodem a defekty nábojů vlašimské výroby.

Začátkem září 1958 byla ukončena základní příprava výroby, načež se přikročilo ke konstrukčním zlepšením zbraně podle dosavadních poznatků a zjištěných nedostatků: změny se dotkly např. záchytu bodáku, tlačítka bodáku, spoušťové páka, pružiny přeřaďovače ad. Na základě požadavku MNO se za účelem zvýšení bezpečnosti a spolehlivosti zbraně prováděly zkoušky na úpravu spoušťové páky, což si vyžádalo změnu celkem již 14 000 hotových součástek. Už na podzim 1958 bylo s ohledem na skutečnost, že plánované dodávky budou vyžadovat velké množství buku na pažby, rozhodnuto o navázání spolupráce s dřevařskými výzkumnými ústavy s cílem připravit výrobu pažbení z lisovaného dřeva. (Tento materiál se však začal používat až od roku 1962.)

Vzhledem k plánovanému velkému objemu produkce byla pro řadu součástí samopalu vz. 58 navržena technologie přesného lití do ztraceného modelu. Jelikož tento výrobní postup neměla ještě Česká zbrojovka v té době plně osvojen, musela zpočátku navázat kontakty se zkušenějšími Kdyňskými strojírnami ve Kdyni. Spolupráce s Kdyní nebyla bez potíží, jejím nesporným přínosem však bylo, že urychlila plné zavedení technologie přesného lití v Uherském Brodě. 

Zmínit dále zaslouží, že ve zvýšené míře začalo být na nové zbrani využíváno chromování, které Česká zbrojovka poprvé použila při předchozí produkci samonabíjecích pušek vz. 52/57.

Předběžný souhlas k zahájení sériové výroby programu „Koště“ dostal uherskobrodský závod od svého nadřízeného oborového podniku Závody Říjnové revoluce Vsetín 29. ledna 1959 na základě tzv. výjimky z technologické kázně. Výroba se totiž z důvodu značného spěchu vojenské správy na rychlé dodávky rozbíhala ještě před ukončením výroby ověřovací série. Podle dohody s MNO se měla výroba v roce 1960 provádět podle dokumentace platné pro ověřovací sérii; teprve dodatečně tak byly formou odchylek uplatňovány změny, které vyplynuly z dlouhodobých vojskových zkoušek ve II. a III. čtvrtletí 1959 a úpravy ze zkušeností z výroby. 

Hned v roce 1959 se objevily menší problémy s tzv. malou předsérií. Teprve v mezidobí opakovaných zkoušek ověřovací série proběhly natolik podstatné konstrukční, technologické a materiálové změny a došlo k takovým změnám tepelného zpracování, že se zlepšila životnost zbraně. Podstatu potíží tehdy vysvětloval výrobní podnik takto: 

„Zkoušky brněnských prototypů buď probíhaly za jiných podmínek, nebo na prototypech byly prováděny změny konstrukční nebo materiálové, které nebyly nikde do dokumentace podchyceny. Konstruktérům nového výrobku nevytýkáme ničeho po stránce principielní, konstrukce je vysoce moderní se všemi znaky moderní techniky a s uplatněním požadavků na váhu, kadenci, funkci i přesnost výsledků.

Ovšem sebegeniálnější námět má úspěch jen poloviční, není-li s ním úzce skloubeno pečlivé sledování růstu jeho realisace, a to právě u brněnských prototypů chybělo.“

Během roku 1959 vystaly také potíže se subdodávkami zásobníků z Jablůnky, neboť tamní závod ve třetím čtvrtletí nedokázal splnit plán. Uherskobrodská zbrojovka proto musela požádat MNO o povolení, aby v roce 1959 mohla dodávat samopaly jen se dvěma zásobníky místo s předepsanými čtyřmi.

Určité dílčí potíže se ve výrobě objevovaly i v následujících letech: například na jaře 1961 bylo zastaveno přejímání hotových samopalů kvůli prasknutí pístu u kusů pro dodávky ve II. čtvrtletí 1961 a navíc došlo k prasknutí pružiny přeřaďovače po třech ranách.

Podobné občasné komplikace jsou známy i z dalších etap produkce. Namátkou při velké kontrolní zkoušce za 2. čtvrtletí 1970 bylo zjištěno zlomení závorníku, což mělo za následek zastavení přejímek a expedice. Přesnou příčinu se nepodařilo zjistit, proto Česká zbrojovka navrhla pro zvýšená životnosti závorníku v další výrobě změnu tepelného zpracování z termického na izotermické. Opakovaná zkouška s izotermicky kaleným nosičem závorníku vyhověla i při rozšíření VKZ na celkem 12 500 ran. Se zástupcem vojenské správy byla dohodnuta výměna 80 ks nosičů závorníku a následně přejímka již bez problémů pokračovala. 

Pro zajímavost doplňujeme přehled produkce samopalů vz. 58 v první etapě jejich výroby:

1959: ca 17 000 ks

1960: ca 60 000 ks

1961: ca 75 000 ks

1962: ca 95 000 ks

1963: ca ca 100 000 ks

1964: 50 000 ks

