Один из вариантов решения проблем "плавающих" зазоров клапанов двигателя мотоцыкла "Днепр"
Большинство владельцев "Днепров" уже привыкли к тому что как не регулируй зазор клапанов, все равно они периодически тарахтят, и при каждом следующем вскрытии клапанных крышек, зазоры совсем не те что были установленны. Объяснить просто тепловым расширением это невозможно, так как слышимый на ходу зазор меняется с разным периодом и порядком по цилиндрам. 
На вопрос "Ну все-таки почему?" ответ пришел после осмотра толкателей (это то, на что довит распредвал). Немного опишем конструкцию привода: распределительный вал "давит" на свободно вращающийся толкатель. С противоположной стороны в толкателе имеется сферическая выемка в которую опирается наконечник штанги. Следует особым образом отметить, что оси штанги и толкателя не совпадают, а находятся под углом. 
Теперь присмотримся на толкатель повнимательней (измерения произведены в AutoCAD): 
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Технология изготовления понятна из фото. Через 3 стенки сверлим отверстие 5,5мм. Потом через 2 - 6мм. Трубку 6х4 протачиваем с одной стороны до 5,6мм и запрессовуем между толкателями каждой стороны. В первой стенке режем резьбу М8. "Мяса" там около 9мм. Кусочек медной трубки 6х4 обжимаем немного и режем на ней М6. Вворачиваем в масляную магистраль. Дальше - понятно.
Новые направляющие фиксируем "по-уральски" 
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Корпус (направляющую) толкателя проточил снаружи до диаметра 20мм., оставив буртик для фиксации.
"Длина толкателя уменьшилась, увеличилась нагрузка на направляющую, да и как же смазка в головки?" - скажете вы. Тут мы сработаем на перспективу (на гидрокомпенсаторы):
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Масса Этого чуда вплотную приближается к 80 граммам! Форсировка по оборотам потребует очень жестких пружин клапанов, чтоб компенсировать динамическую составляющую кинематики механизма.
Аналогичный предмет старого образца для "Уральского" двигателя показал менее 66 граммов. Так же имея Т-образную форму он не вращается, обеспечивая кинематическую стабильность зазора. Да, отсутствие вращения увеличивает неравномерность износа распредвала, но не кардинально. Осмотренные на рынке толкатели нового образца (вращающиеся) так же грешили не соосностью поверхностей, поэтому поискали старые.
Контактную поверхность толкателя прошлифовал, укоротил до длины "Днепровского", обточил до диаметра 20мм. Приятно, что наконечник , сопрягаемый со штангой, запрессован в отверстие диаметром 9мм. Его нужно развернуть глубже, иначе расколется толкатель при запрессовке:

