
Installation Instructions for
Orion Thermal Socket Fusion
Polypropylene and PVDF Chemical Waste 
Systems

Local building or plumbing codes 
may require modifications to 
the information provided.  You 
are required to consult the local 
building and plumbing codes prior 
to installation.  If the information 
provided here is not consistent 
with local building or plumbing 
codes, the local codes should be 
followed.  This product must be 
installed by a licensed contractor 
in accordance with local codes 
and ordinances.

WARNING!

NOTICE
Follow the guidelines listed here for 
proper installation, operation, and 
maintenance.

WARNING!

Please read carefully before proceeding with  
installation. Your failure to follow any attached  
instructions or operating parameters may lead to 
the product’s failure.  
Keep this Manual for future reference.

DANGER!

Electricity, electrocution and shock hazards.
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Typical Installation
Step 1
Remove the socket fusion tool and stand from their case and inspect for any 
obvious signs of damage, especially the power cord and plug. Should the tool 
appear damaged, do not continue:  if new and purchased from Orion, contact              
oriontechs@wattswater.com or phone (910) 865-7530; if rented, contact the owner 
for assistance. With the tool in good working order, attach the required size of tool 
heads (one male, one female) to either side of the tool heating plate by means of 
the nut and bolt provided. When properly secured, the tool heads should not be 
able to rotate on the heating plate.

Step 2
Mount the tool onto the stand provided, or secure the tool to a bench vise, 
taking care to protect the tool from damage by padding vise jaws and not over-        
tightening. Plug the tool in and allow it to heat up to fusion temperature, typically 
about 20 minutes. Orion socket fusion tools are thermostatically controlled and 
factory set; however, settings can vary due to factors such as weather, current 
variances, cord lengths, type of power source, etc. These variables should be 
checked on site, and if necessary compensated for by adjusting the tool thermo-
stat control.

Step 3
Fusion temperature should be verified by using Tempilstiks®, which are crayons 
having specific melt temperatures. After plugging in the fusion tool, make a mark 
on the outside of the female tool head with the 488°F Tempilstik® if fusing PP, or 
the 525°F Tempilstik® if fusing PVDF. When the Tempilstik® mark discolors and 
melts, the tool is ready for fusion.

Step 4
Material preparation is essential to achieving satisfactory results. Both pipe and 
fitting socket ends should be cleaned with a lint-free cloth sprayed with 90% iso-
propyl alcohol before fusing to remove cement dust or any other adhering dirt or 
debris that will interfere with the fusion process. Once the pipe has been cleaned, 
cut it with a thin-wheel plastic pipe cutter. Deburr and bevel the cut end of the 
pipe with a deburring tool. A beveled end will minimize the amount of bead on the 
inside of the fitting socket when fused.

Step 5
Measure the depth of the fitting socket to be fused. Subtract 1⁄16".



Step 6
Transfer the fitting socket measurement less 1⁄16" to the end of the pipe to be 
fused. Mark the pipe so the measurement will be seen when inserting the pipe into 
the tool head.

Step 7
Push the fitting socket end onto the male tool head applying firm even pressure 
as the socket interior softens and progresses onto the head. Then insert the pipe 
end into the female tool head, taking care not to push the pipe in past the mark 
made in the previous step. If the pipe is pushed past the mark, it can result in a 
large obstructive bead forming in the bore of the joint. Keep both pipe and fitting 
perfectly straight on the tool as they are heating: letting them sag downwards, or 
pulling them slightly towards you will deform the connecting surfaces, which can 
result in a poor fusion.

Step 8
Typical fusion times are shown in the chart below. These times should be used 
as a guide only; the same site variables listed in Step 2 can affect fusion times 
also. Pipe and fitting are ready to be removed from the tool once a bead 1⁄32"-1⁄16" 
in diameter is visible all around the circumference of the pipe where it enters the 
female head, and around the circumference of the socket mouth. Checking for 
this bead while the components are heating will also indicate if they are being held 
straight on the tool: if the bead is of uniform diameter all the way around, the com-
ponent is properly aligned on the tool. if there is a thicker and a thinner area on the 
bead, the component is out of alignment and must be straightened. Push away 
slightly from the thicker area of the bead toward the thinner area to realign.

Typical Thermal Socket Fusion Times in Seconds

Pipe Size

Material 1-1/2"(38) 2"(51) 3"(76) 4"(102) 6"(152)

PP 20 25 30 35 45

PVDF 25 30 35 45 55

Step 9
When a uniform bead is visible on both components, pull them both straight back 
from the tool with firm even pressure, then immediately push the pipe straight into 
the fitting socket until the bead on the pipe meets the bead at the fitting socket 
mouth. Do not twist the pipe into the socket; do not over-insert. As the pipe is 
inserted, check to see that axial alignment is being maintained and adjust only 
as necessary. The melted surfaces will begin to fuse within 5-7 seconds of being 
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removed from the tool; any attempts to straighten or otherwise alter the joint after 
this time will break the weld, resulting in a leak. Once inserted, hold the joint under 
slight pressure for 15 seconds to ensure the surfaces fuse together well. Do not     
stress the joint until fully cooled to ambient. Do NOT douse cooling joints with cold 
water.

Cleaning & Maintenance

Step 10
Clean any melted material from the tool heads with a cotton rag. Do NOT use any abra-
sive materials or tools like screwdrivers to clean off tool heads. Doing so will damage 
the teflon coating and the heads themselves, making subsequent fusions more difficult. 
Using Tempilsticks®, confirm that the tool heads are the correct temperature before fus-
ing the next joint.

Notes
Satisfactory installation requires careful measurement. 

All thermal socket fusion joint components must be kept clean prior to and during 
assembly. Mud, dirt, cement dust or other foreign matter in joints is the most com-
mon cause of failure.

Successful thermal socket fusion is the result of the correct combination of heat 
and time. Attempts to speed up the process by cheating on how long components 
remain on the tool heads, fusing before the tool is up to the correct temperature, 
or trying to cool joints rapidly, will all result in poor fusions with a greater likelihood 
of failure when pressure tested.

Always protect the fusion tool from external factors that will strip heat from it: cold 
weather, wind, heating plate/tool head contact with cold surfaces.

Trying to cool down the fusion tool by immersing in water will destroy the tool and 
void the warranty.

For any questions or concerns about product or installation, please contact orion-
techs@wattswater.com or call (910) 865-7530.

Warranty: Our products are carefully inspected for manufacturing defects. However, it is not always possible to detect 
hidden defects. Our products are warranted only to the extent that we will replace them without charge if they are proved 
to have manufacturing defects within one year of the date of delivery to the site where they are to be used, or installed, 
and provided we have been given an opportunity to inspect any product alleged to be defective and the installation or 
use thereof.
NO WARRANTY IS INCLUDED AGAINST ANY EXPENSE FOR REMOVAL, REINSTALLATION OR OTHER CONSEQUENTIAL 
DAMAGES ARISING FROM ANY DEFECT. THE WARRANTIES SET OUT ABOVE ARE THE ONLY WARRANTIES MADE 
AND ARE EXPRESSLY IN LIEU OF ALL OTHER WARRANTIES, EXPRESSED OR IMPLIED, INCLUDING THE WARRANTIES 
OF MERCHANTABILITY AND FITNESS FOR A PARTICULAR PURPOSE.

IS-OR-ThermalSocketFusion   2003 EDP# 1915460 © 2020 Watts

USA: T: (800) 334-6259 • OrionFittings.com
Canada: T: (905) 332-4090 • F: (905) 332-7068 • OrionFittings.ca

Latin America: Tel: (52) 55-4122-0138 • OrionFittings.com

NOTICE
Inquire with governing authorities for local installation  
requirements.



Instrucciones de instalación de 
termofusión de socket de Orion
Sistemas de residuos químicos de 
polipropileno y PVDF

Las normativas locales de construcción 
o los códigos de fontanería pueden 
requerir modificaciones a la 
información proporcionada aquí.  Es 
necesario que consulte las normativas 
locales de construcción y los códigos 
de fontanería antes de realizar la 
instalación. Si la información que aquí 
se proporciona no cumple con las 
normativas locales de construcción 
o fontanería, se deben seguir las 
normativas locales. Este producto 
debe ser instalado por un contratista 
autorizado, de acuerdo con las 
normativas y ordenanzas locales.

ADVERTENCIA!

AVISO
Siga los lineamientos indicados aquí para 
la instalación, operación y mantenimiento 
adecuados.

ADVERTENCIA!

Lea con cuidado antes de continuar con la instalación. 
Si no sigue alguna de las instrucciones o los parámetros 
operativos adjuntos, eso podría provocar la falla del 
producto.  
Conserve este Manual para referencia futura.

PIENSE 
PRIMERO EN

LA SEGURIDAD

PELIGRO!
Riesgo de electricidad, descarga eléctrica y 
electrocución.
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Instalación típica
Paso 1
Retire la herramienta de fusión de socket y el soporte de su estuche y revise si hay 
señales evidentes de daño, especialmente en el cable de alimentación y en el enchufe. 
Si la herramienta parece estar dañada, no prosiga: si es nueva y la compró a Orion, 
envíe un mensaje a oriontechs@wattswater.com o llame al (910) 865-7530; si la alquiló, 
comuníquese con el propietario para obtener ayuda. Con la herramienta en buen estado, 
acople los cabezales de la herramienta (una macho, una hembra) del tamaño necesario a 
cada lado de la placa de calentamiento de la herramienta por medio de la tuerca y el perno 
proporcionados. Cuando se fijan correctamente, los cabezales de la herramienta no deben 
girar sobre la placa de calentamiento.

Paso 2
Monte la herramienta sobre el soporte proporcionado o sujete la herramienta a un tornillo 
de banco, teniendo cuidado de proteger la herramienta de daños usando una almohadilla 
protectora en las mordazas del tronillo de banco y no apretar en exceso. Enchufe la 
herramienta y déjela calentar hasta la temperatura de fusión, lo que normalmente requiere 
unos 20 minutos. Las herramientas de fusión de los sockets Orion están controladas 
termostáticamente y ajustadas de fábrica; sin embargo, los ajustes pueden variar debido 
a factores como el clima, las variaciones de corriente, la longitud de los cables, el tipo 
de fuente de energía, etc. Estas variables deben revisarse en el sitio y, si es necesario, 
compensarlas ajustando el control de termostato de la herramienta.

Paso 3
La temperatura de fusión debe verificarse utilizando los Tempilstik®, que son crayones con 
temperaturas de fusión específicas. Después de enchufar la herramienta de fusión, haga 
una marca en el exterior del cabezal hembra de la herramienta con el Tempilstik® de 488 °F 
(253 °C) si se va a fusionar PP o el Tempilstik® de 525 °F (274 °C) si se va a fusionar PVDF. 
Cuando la marca del Tempilstik® se decolore y se funda, la herramienta estará lista para la 
fusión.

Paso 4
La preparación del material es fundamental para lograr resultados satisfactorios. Tanto 
el extremo del tubo como el del socket se deben limpiar con un paño sin pelusa rociado 
con alcohol isopropílico al 90 % antes de fusionarlos, para eliminar el polvo de cemento o 
cualquier otra suciedad o residuos adheridos que puedan interferir con el proceso de fusión. 
Una vez limpio el tubo, córtelo con un cortador de tubos de plástico de rueda fina. Elimine 
las rebabas y bisele el extremo cortado del tubo con una herramienta de desbarbado. Un 
extremo biselado minimizará la cantidad de cordón en el interior del socket que se va a unir 
cuando se fusione.

Paso 5
Mida la profundidad del socket que se va a fusionar. Reste 1/16".



Paso 6
Reste 1/16" a la medida del socket que va a unir y transfiera el resultado al extremo del tubo 
que va a fusionar. Marque el tubo de modo que la medición se vea al insertarlo en el cabezal 
de la herramienta.

Paso 7
Empuje el extremo del socket hacia el cabezal macho de la herramienta aplicando una 
presión uniforme y firme a medida que el interior del socket se ablande y avance hacía el 
cabezal. A continuación, inserte el extremo del tubo en el cabezal hembra de la herramienta, 
teniendo cuidado de no empujarlo más allá de la marca que le hizo en el paso anterior. Si 
empuja el tubo más allá de la marca, puede provocar la formación de un gran cordón que 
obstruya el claro de la junta. Mantenga el tubo y la junta completamente rectas sobre la 
herramienta mientras se calientan: si deja que cuelguen o los jala ligeramente hacia usted, se 
deformarán las superficies de conexión, lo que puede provocar una fusión defectuosa.

Paso 8
Los tiempos de fusión típicos se muestran en siguiente la gráfica. Estos tiempos solo deben 
utilizarse como guía; las mismas variables del sitio que se enumeran en el paso 2 pueden 
afectar también los tiempos de fusión. El tubo y la junta están listos para retirarlos de la 
herramienta una vez que haya un cordón visible de 1⁄32" a 1⁄16" de diámetro alrededor de la 
circunferencia del tubo donde entra en el cabezal hembra y alrededor de la circunferencia de 
la boca del socket. Al revisar este cordón mientras los componentes se calientan también 
le indicará si se están manteniendo rectos sobre la herramienta: si el cordón tiene un 
diámetro uniforme alrededor de todo este, el componente está alineado correctamente en 
la herramienta. Si hay un área más gruesa y otra más delgada en el cordón, el componente 
está desalineado y debe enderezarse. Empuje ligeramente desde el área más gruesa del 
cordón hacia el área más delgada para realinear.

Tiempos habituales de termofusión de sockets en segundos

Medida del tubo

Material 1-1/2" 
(38 mm)

2" (51 mm) 3" (76 mm) 4" (102 mm) 6" (152 mm)

PP 20 25 30 35 45

PVDF 25 30 35 45 55

Paso 9
Cuando se vea un cordón uniforme en ambos componentes, jálelos hacia atrás para 
quitarlos de la herramienta con una presión uniforme y firme, e inmediatamente empuje 
el tubo en forma recta hacia el socket hasta que el cordón del tubo se encuentre con 
el cordón de la boca del socket a unir. No gire el tubo para meterlo en el socket, no la 
inserte demasiado. A medida que inserta el tubo, verifique que se mantenga la alineación 
axial y ajuste solo lo necesario. Las superficies derretidas empezarán a fusionarse en 5 a 
7 segundos después de retirarlas de la herramienta; cualquier intento de enderezar o alterar 
la junta después de este tiempo romperá la soldadura, lo que provocará una fuga. Una vez 
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insertadas las piezas, mantenga la junta bajo una ligera presión durante 15 segundos para 
asegurarse de que las superficies se fusionan bien una con la otra. No aplique fuerza a la 
junta hasta que se haya enfriado completamente a temperatura ambiente. NO moje las 
juntas con agua fría mientras se enfrían.

Limpieza y mantenimiento

Paso 10
Limpie cualquier material fundido de los cabezales de la herramienta con un trapo de algodón. NO 
utilice materiales abrasivos ni herramientas como destornilladores para limpiar los cabezales de la 
herramienta. Si lo hace, dañará el recubrimiento de teflón y los cabezales mismos, haciendo más 
difícil las siguientes fusiones. Usando los Tempilstik®, confirme que los cabezales de la herramienta 
tienen la temperatura correcta antes de fusionar la siguiente junta.

Notas
La instalación satisfactoria requiere una medición cuidadosa. 

Todos los componentes de la junta de termofusión del socket deben mantenerse limpios 
antes y durante el ensamblaje. El lodo, la suciedad, el polvo del cemento u otra materia 
extraña en las uniones es la causa más frecuente de falla.

Una termofusión de socket exitosa es resultado de la combinación correcta de calor y 
tiempo. Los intentos de acelerar el proceso haciendo trampa con los tiempos que los 
componentes permanecen en los cabezales de la herramienta, fusionar antes que la 
temperatura sea la correcta o tratar de enfriar las juntas rápidamente, darán por resultado 
una fusión defectuosa con una mayor probabilidad de falla cuando se prueben bajo presión.

Proteja siempre la herramienta de fusión de los factores externos que afecten su capacidad 
de generar calor: el clima frío, viento, contacto con la placa de calentamiento/cabezal de la 
herramienta con superficies frías.

Si Intenta enfriar la herramienta de fusión sumergiéndola en agua, destruirá la herramienta e 
invalidará la garantía.

Si tiene alguna pregunta o duda sobre el producto o la instalación, envíe un mensaje a 
oriontechs@wattswater.com o llame al (910) 865-7530.

Garantía: Nuestros productos han sido inspeccionados cuidadosamente para comprobar que no cuenten con defectos 
de fabricación. Sin embargo, no siempre es posible detectar defectos ocultos. Nuestros productos están garantizados 
solo hasta el alcance de que los reemplazaremos sin cargo si se comprueba que cuentan con defectos de fabricación a 
más tardar un año después de entregarse en el sitio donde serán utilizados o instalados, siempre y cuando se nos dé la 
oportunidad de inspeccionar el producto que presuntamente está defectuoso, así como la instalación o uso del mismo.
NO SE INCLUYE GARANTÍA ALGUNA CONTRA GASTOS POR REMOCIÓN, REINSTALACIÓN U OTROS DAÑOS INDIRECTOS 
DERIVADOS DE CUALQUIER DEFECTO. LAS GARANTÍAS ANTES INDICADAS SON LAS ÚNICAS GARANTÍAS QUE 
SE OTORGAN Y SE HACEN EXPRESAMENTE EN SUSTITUCIÓN DE OTRAS GARANTÍAS, EXPRESAS O IMPLÍCITAS, 
INCLUYENDO GARANTÍAS DE COMERCIALIZACIÓN Y DE APTITUD PARA UN PROPÓSITO EN PARTICULAR.

IS-OR-ThermalSocketFusion 2003 EDP# 1915460 © 2020 Watts

EE. UU.: T: (800) 334-6259 • OrionFittings.com
Canadá: T: (905) 332-4090 • F: (905) 332-7068 • OrionFittings.ca

América Latina: Tel: (52) 55-4122-0138 • OrionFittings.com

AVISO
Consulte con las autoridades competentes para conocer los requisitos 
locales de instalación.



Instructions d’installation pour la fusion 
thermique des emboîtures Orion
Systèmes d’évacuation des déchets 
chimiques en polypropylène et PVDF

Les codes du bâtiment ou de 
plomberie locaux peuvent nécessiter 
des modifications aux informations 
fournies.  Vous êtes tenu de 
consulter les codes du bâtiment 
et de plomberie locaux avant 
l’installation. Si les informations 
fournies ne sont pas compatibles 
avec les codes du bâtiment ou 
de plomberie locaux, les codes 
locaux prévalent. Ce produit doit 
être installé par un entrepreneur 
certifié et respecter les codes et les 
ordonnances locaux.

AVERTISSEMENT!

AVIS
Suivez les consignes ci-dessous pour une 
installation, une utilisation et un entretien 
appropriés.

AVERTISSEMENT!

À lire attentivement avant de procéder à l’installation. 
Tout manquement au respect des instructions ou des 
paramètres d’utilisation ci-joints peut entraîner une 
défaillance du produit. Conserver ce manuel pour 
référence ultérieure.

LA SÉCURITÉ

AVANT
TOUT

DANGER!
Présence d’électricité, risque d’électrocution et 
de décharges électriques.
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Installation typique
Étape 1
Retirer l’outil de fusion des emboîtures de son étui et l’inspecter pour tout signe évident 
de dommage, surtout le cordon d’alimentation et la fiche. Si l’outil semble endommagé, 
ne pas continuer : s’il s’agit d’un nouvel appareil acheté auprès d’Orion, communiquer 
avec oriontechs@wattswater.com ou composer le 910 865-7530; s’il est loué, 
communiquer avec le propriétaire pour obtenir de l’aide. Avec l’outil en bon état, fixer 
la taille requise des têtes d’outils (un mâle, une femelle) de chaque côté de la plaque 
chauffante à l’aide de l’écrou et du boulon fournis. Lorsque correctement fixées, les 
têtes d’outils ne doivent pas être en mesure de tourner sur la plaque chauffante.

Étape 2
Monter l’outil sur le support fourni ou le fixer à un étau d’établi, en prenant soin de 
protéger l’outil contre les dommages en rembourrant les mâchoires de l’étau et en 
ne serrant pas trop. Brancher l’outil et le laisser réchauffer jusqu’à la température de 
fusion, généralement environ 20 minutes. Les outils de fusion des emboîtures Orion 
sont contrôlés par thermostat et réglés en usine; toutefois, les réglages peuvent varier 
en raison de facteurs tels que la météo, les écarts de courant, les longueurs de cordon, 
le type de source d’alimentation, etc. Ces variables doivent être vérifiées sur place et, 
si nécessaire, elles doivent être compensées en ajustant le contrôle du thermostat de 
l’outil.

Étape 3
La température de fusion doit être vérifiée en utilisant des TempilstiksMD. Ce sont des 
crayons qui ont des températures de fonte spécifiques. Après avoir branché l’outil de 
fusion, marquer l’extérieur de la tête d’outil femelle avec le TempilstikMD de 488 °F, 
s’il s’agit de la fusion de PP ou d’un TempilstikMD de 525 °F pour le PVDF. Quand la 
marque du TempilstikMD devient décolorée et fond, l’outil est prêt pour la fusion.

Étape 4
La préparation du matériel est essentielle pour obtenir des résultats satisfaisants. Les 
extrémités des tuyaux et les emboîtures doivent être nettoyées avec un chiffon non 
pelucheux vaporisé d’alcool isopropylique à 90 % avant d’être fusionnées pour enlever 
la poussière de ciment ou toute autre saleté adhérente qui interfère avec le processus 
de fusion. Une fois le tuyau nettoyé, le couper avec un couteau à tuyau mince en 
plastique. Ébavurer et biseauter l’extrémité coupée du tuyau avec un ébarboir. Une 
extrémité biseautée réduira au minimum la quantité de cordon de soudure à l’intérieur 
de l’emboîture lorsqu’elle est fusionnée.

Étape 5
Mesurer la profondeur de l’emboîture à fusionner. Soustraire 1⁄16 po (1,6 mm).



Étape 6
Transférer la mesure de l’emboîture moins 1⁄16 po (1,6 mm) à l’extrémité du tuyau à 
fusionner. Marquer le tuyau de manière à ce que la mesure soit visible lors de l’insertion 
du tuyau dans la tête d’outil.

Étape 7
Pousser l’extrémité de l’emboîture sur la tête d’outil mâle en appliquant une pression 
uniforme, même lorsque l’intérieur de l’emboîture ramollit et avance sur la tête. 
Ensuite, insérer l’extrémité du tuyau dans la tête d’outil femelle en prenant soin de ne 
pas pousser le tuyau au-delà de la marque faite à l’étape précédente. Si le tuyau est 
poussé au-delà de la marque, cela peut entraîner la formation d’un gros cordon de 
soudure causant une obstruction dans le trou du joint. Garder le tuyau et l’ajustement 
parfaitement droits sur l’outil pendant qu’ils chauffent : les laisser s’affaisser ou les tirer 
légèrement vers vous déformera les surfaces du raccord, ce qui peut entraîner une 
mauvaise fusion.

Étape 8
Les durées de fusion typiques sont indiquées dans le tableau ci-dessous. Ces durées 
ne doivent être utilisées qu’à titre de guide; les mêmes variables de site énumérées 
à l’étape 2 peuvent également affecter les durées de fusion. Le tuyau et le raccord 
sont prêts à être retirés de l’outil une fois qu’un cordon de soudure de1⁄32 po à1⁄16 po 
(0,8 mm à 1,6 mm) de diamètre est visible tout autour de la circonférence du tuyau où il 
pénètre dans la tête femelle, et autour de la circonférence de la bouche de l’emboîture. 
La vérification de ce cordon pendant que les composants se réchauffent indique 
également s’ils sont bien retenus directement sur l’outil : si le cordon de soudure est de 
diamètre uniforme tout autour, le composant est correctement aligné sur l’outil. S’il y a 
une zone plus épaisse et plus fine sur le cordon, le composant n’est pas aligné et doit 
être redressé. Pousser légèrement vers l’extérieur de la zone plus épaisse du cordon 
vers la zone plus mince pour réaligner.

Temps de fusion typique des prises thermiques en secondes

Taille du tuyau

Composants 1-1/2 po (38) 2 po (51) 3 po (76) 4 po (102) 6 po (152)

PP 20 25 30 35 45

PVDF 25 30 35 45 55

Étape 9
Lorsqu’un cordon de soudure uniforme est visible sur les deux composants, les retirer 
de façon droite de l’outil avec une pression uniforme, puis pousser immédiatement 
le tuyau directement dans l’emboîture du raccord jusqu’à ce que le cordon sur le 
tuyau rencontre le cordon à l’ouverture de l’emboîture. Ne pas tourner le tuyau dans 
l’emboîture; ne pas trop l’insérer. À mesure que le tuyau est inséré, vérifier que 
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l’alignement axial est maintenu et l’ajuster uniquement au besoin. Les surfaces fondues 
commenceront à se fusionner dans les 5 à 7 secondes suivant le retrait de l’outil; toute 
tentative de redresser ou d’altérer autrement le joint après cette période entraînera la 
rupture de la soudure, créant une fuite. Une fois le joint inséré, le tenir sous une légère 
pression pendant 15 secondes pour s’assurer que les surfaces se fusionnent bien. 
Ne pas mettre le joint sous contrainte jusqu’à ce qu’il soit complètement refroidi à la 
température ambiante. Ne PAS mettre d’eau froide sur les joints qui refroidissent.

Nettoyage et entretien

Étape 10
Nettoyer tout matériau fondu des têtes d’outils avec un chiffon de coton. Ne pas utiliser 
de matières abrasives ou d’outils comme des tournevis pour nettoyer les têtes d’outils. 
Cela endommagera le revêtement en téflon et les têtes, ce qui rend de futures fusions 
plus difficiles. À l’aide des TempilsticksMD, confirmer que les têtes d’outils sont à la bonne 
température avant de fusionner le joint suivant.

Remarques
Une installation satisfaisante nécessite une mesure minutieuse. 

Tous les composants de joint de fusion thermique de l’emboîture doivent être propres 
avant et pendant l’assemblage. La boue, la saleté, la poussière de ciment ou toute 
autre matière étrangère dans les joints est la cause la plus courante de défaillance.

Une fusion thermique de l’emboîture réussie est le résultat de la combinaison correcte 
de chaleur et de temps. Tenter d’accélérer le processus en trichant sur la durée de 
conservation des composants sur les têtes d’outils, fusionner avant que l’outil soit 
à la bonne température ou essayer de refroidir rapidement les joints entraînera de 
mauvaises fusions avec une plus grande probabilité de défaillance lors des essais de 
pression.

Toujours protéger l’outil de fusion contre les facteurs externes qui élimineront la 
chaleur : temps froid, vent, contact de la plaque chauffante/tête d’outil avec des 
surfaces froides.

Essayer de refroidir l’outil de fusion en le plongeant dans l’eau détruira l’outil et annulera 
la garantie.

Pour toute question ou préoccupation concernant le produit ou l’installation, veuillez 
communiquer avec oriontechs@wattswater.com ou composez le 910 865-7530.

Garantie : Nos produits sont soigneusement inspectés à l’égard de défauts de fabrication. Cependant, il n’est pas toujours 
possible de détecter les défauts dissimulés. Nos produits sont garantis uniquement pour un remplacement sans frais en 
cas de défauts de fabrication dans un délai d’un an à compter de la date de livraison sur le site où ils doivent être utilisés, 
ou installés, et uniquement si nous avons eu l’occasion d’inspecter le produit qu’on croit être défectueux, l’installation ou 
l’utilisation de celui-ci.
AUCUNE GARANTIE N’EST FOURNIE CONTRE QUELCONQUES FRAIS DE RETRAIT, RÉINSTALLATION OU AUTRES 
DOMMAGES ACCESSOIRES DÉCOULANT D’UN DÉFAUT QUELCONQUE. LES GARANTIES INDIQUÉES CI-DESSUS SONT 
LES SEULES GARANTIES FOURNIES ET REMPLACENT TOUTES LES AUTRES GARANTIES, EXPRESSES OU IMPLICITES, 
NOTAMMENT TOUTE GARANTIE DE QUALITÉ MARCHANDE OU D’ADAPTATION À UN BUT PARTICULIER.
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AVIS
Renseignez-vous auprès des autorités de réglementation pour les 
exigences d’installation locales.


