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PolySupport™ Basic Specifications

Product Information

Colour Average Filament Diameter
Q Pearl White 1.75 mm or 285 mm

{more colours coming soon) (= +0.05mm, ~ £ 0.02 mm typical )

Recommended Printing Temp* Recommended Printing Speed*
0& 1.75 mm: 225-235 °C

2 B85 mm: 225-235°C =50 mm/s

Note Recommended HBP'
1. HBP = Heated Bulld Flate g (if equipped) Temp

* Printing temperature and speed may vary Mot Required

Instructions

+ PalySuppert™ can be used as a dedicated support material for PelyPlus™ PLA, PolyMax™ PLA, and other
PLA-based printing materials. We do not recommend using PolySupport™ with ABS.

+ PolySupport™ can also be used on single-extruder printers, as both the modeling and the support material A
high infill (> 50%]) is generally recommended for single-extrusion printing,

= We recommend that PolySupport™ be printed at no more than 50 mmy/s. This applies to the printing of rafts,
infill, shells, ete

+ It s recommended to set the threshold overhang angle to 45° (so support will be generated for parts of the
rmadel with averhang angles higher than 45%), and the suppaort density to 20% - 50%. “Dense layers’(if allowed
by the slicer) are generally recommended for better surface quality.

+ For more details or technical gquestions regarding the use of our products, please visit www.polymaker.com
or emall us at ts@polymaker.com.
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PolySupport™ Key Features

Product Infarmation

Quick & Easy

The secret behind PolySupport™ is the inter layer adhesion. PolySuppart™ is strong enough to
support the structure, while breaking away readily by hand, ne power tools or complicated
processes needed

Clean Breakaway

PaolySupport™ doesn't bond to your model, it supports it This means the surface of your model
is unaffected once the support has been removed

Freedom of Creation

Never again let overhang angles over 45° escape your design. With PolySupport™ you have the
freedom to explore new geometry, safe in the knowledge that PolySupport™ will work perfectly

Single & Dual Extruders

PolySupport™ can be used on single extrusion printers as both the support and modeling
material, while also used as a dedicated support material on dual extrusion printers

Long Shelf Life

Unlike other support materials, PolySupport™ is resistant to temperature and humidity change
Store your PalySupport™ in the Polymaker resealable bag for uncompromised longevity

Uncompromised Quality

With our eight-step guality control process and rigorous in-house testing, you can rest assured
that PolySuppart™ will produce beautiful, reliable and accurate printed parts every time.



PolySupport™ Fiche Produit

Informations Produit

Couleur Diameétre moyen
Q Blanc perle 1.78 mmou 2.85mm

(plus de couleurs seront

disponibles prochainement)

Température d'impression Vitesse d'impression
O& recommandée* recommandée’
1.75 mm: 225-235°C

(< £ 0.08 mm, ~+ 0.02 mm en genéral)

<50 mm/s
285 mm; 225-235°C
Note Température du plateau chauffant
(si equipé) recommandée
* |a femperature ef iz vitesse e 5
dimpression peuvent varier Plateau dimpression chauffant non nécessaire
Utilisation

+ PalySuppoert™ peut s'utiliser comme matériau de support uniguement, avec PolyPlus™ PLA, PolyMax™ PLA ou d'autres
filaments a base de PLA. || n'est pas conseillé d'utiliser PolySupport™ avec 'ABS.

+ PolySupport™ s'utilise aussi avec les imprimantes a simple buse, en tant gue matériau a |a fois de support et de
structure. Un taux de remplissage €leve (> 50%) est consellle pour une impression avec une machine a simple buse.

« |l est conseillé dimprimer PolySupport™ & une vitesse maximale de 50 mmy/s. Cela s'applique aussi bien &
limpression du raft qu'au remplissage, aux shells (structure externe de |a pigce), ete

+ |l est conseillé dimprimer une piéce avec des angles d'au mains 45° (afin que le support puisse étre généré) et un
support rempli a 20 - 50%. Si le paramétrage le permet, un taux de remplissage élevé des couches est conselllg pour
une meilleure gualité de la surface finale.

+ Pour plus de détails ou poser vos guestions sur l'utilisation de nos produits, rendez-vous sur www.polymaker.com ou
contactez-nous par mail @ ts@polymaker.com

PolySupport™ Caractéristiques
Informations Produit
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Rapide et facile

Le secret de PolySupport™, cest l'adhérence des couches entre elles. PolySupport™ supparte e
poids de |a piéce sans ceder tout en s'enlevant facilerent, rien gu'avec les mains. Plus besoin d'outil
ou de processus compliqué pour venir a bout du support.

Retrait propre et net

PolySuppornt™ ne colle pas & volre modéle, |l e supporte seulement. Lorsgue vous retirez e support,
il ne laisse pas de trace sur votre objet

Liberté de création

Ne laissez plus les angles a plus de 457 restraindre vos possibilités de designs. Avec PolySupport™,
vous étes |ibre d'explorer de nouvelles géométries, tout en étant sir que le matériau ne vous trahira
pas

Simple ou double buse

Ltilisé avec une imprimante a simple buse, PolySupport™ est & la fois un matériau de support et de
structure. |l peut aussi étre utilisé comme simple matériau de support, charge dans une imprimante
a double sortie,

Conservation longue durée

Contrairement aux autres matériaux de support, PolySupport™ résiste aux changements de
temperature et dhumidité de I'air. Conservez votre PolySupport™ dans son sac sous vide pour
une longévité optimale.

Qualité garantie

PalySupport™ est soumis & notre cantrole gualité en huit étapes et a des tests rigoureux effectues
dans notre laboratoire, afin de vous assurer un rendu final beaw, fiable et précis a chague
impression,



PolySupport™

Informacién del Producto

@ Color
Blanco Feria

(mas colores proximamente)

Temperatura de Impresion
<)\ Recomendada*
1,75 mm: 225-235°C
285 mm; 225-235°C

Note
1. CIC = Cama de Impresion Callente

* Latemperatura y velocidad de impresion
pueder variar

Instrucciones

Especificaciones

Diametro Promedio
del Filamento
175mm 6285 mm

{< 20.05 mm, ~ £ 0.02 mm comunmente)

Velocidad de Impresion
Recomendada*

=50 mm/s

Temperatura de CIC
@ (si esta equipada)

Cama de Impresidn Caliente no requerida

» PolySupport™ puede usarse como el material de apoyo de PolyPlus™ PLA. PolyMax™ PLA, y otro material de
impresian PLA. No se recomienda el uso de PolySupport™ con ABS.

+ FolySupport™ también puede ser utilizado con impresionas de solo un extrusor, tanto para el modelo como el
material de soporte. Un alto relleno (> 50%) es recomendado para la impresion de un solo extrusor.

+ Se recomienda que PolySupport™ sea impreso a no mas de 50 mm/s. Esto se aplica a la Impresion de las

bases, relleno, vaciados, ete.

+ Se recomienda ajustar el angulo de proyeccidn umbral a 457 (asi que el apoye se generara para las partes del
medelo con angulos voladizos superiores & 45%), y la densidad de soporte de 20% - 50% "Capas densas’ (sl lo
permite la rebanadora) son generalmente recomendados para una mejor calidad de |a superficie

« Para mas detalles o preguntas técnicas sobre sus praductos, visite www.polymaker.com 6 contactenos via

mail a ts@polymaker.com.

PolySupport™

Caracteristicas

Informacién del Producto
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Facil y Rapido
El secreto detras de PolySupport™ es |la adherencia entre capas. PolySupport™ es suficienternente

fuerte para mantener la estructura y puede ser removido a mano. No se necesita de herramiertas
electricas o procesos complicados,

Desprendimiento Limpio

PolySupport™ no se adhiere a su modelo, lo soparta, Esto significa que la superficie de su
madelo no se ve afectada una vez que el soporte ha sido retirado.

Libertad de Creacién

Olvide gue angulos de penetracidn de mas de 45" expulsen su disefio. Con PolySupport™ usted
tiene |z libertad para explorar nuevas geometrias, con la certeza de que PolySupport™
funcionara perfectamente cada vez

Extrusores Sencillos y Dobles

PolySupport™ puede ser usadoe en impresoras de extrusion individual tanto el soporte come el
material de modelado, mientras que tambien se utiliza como un material de soporte en
impresoras de doble extrusicn

Estante de Larga Duracién

A diferencia de otros materiales de soporte, PolySupport™ es resistente a la temperatura y al
cambio de humedad. Almacene su PalySupport™ en la bolsa resellable Polymalker para la
lengevidad del producto.

Calidad sin Compromisos
Con nuestro proceso de control de calidad de ocho pasos y nigurosas pruebas de |a empresa,

usted puede estar sequro de que PolySupport™ producira partes impresas hermosas, fiables v
Precisas en tode momento.
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Disclaimer

Thie infarmation provided in this document is Intended 10 serve aa basic quidelings on how the particdar product oan be used. Users can adiest the printing
conditions based on their needs and actual situations. 1L is nonmal far the produdt 1o be used outside of the recommendsad ranges of conditions. Esheh user Is
respansible for determining the safety, lswfulness, technica! suttability, and disposalirecyoling practices of Polymaker matenats for the intended application
Polyrmaker makes no warranty of any kind, unless announced sepamtely, 1o the finess for any perticular use or epolication. Polyrmaker shall not be made hebie for
any damage, injury or loss induced from the ee of Polyrmaler materials in any partioular spplication,

Avis aux consommateurs

Les informationa contenues dans ce document sont fournies & titre indicatif sur les modslités d'utilisstion du produit. L'utifisataur eat libre de modifier les:
paramstrea o impression selon ses besmns & son ervironnement. || ast it a fat normsl que le produit ne soit pas utilise en suivant foutes les conditions
recommardées, Le congommateur est respanszable de N'utiization gul fait des pracduits Polyrmaker en reaard & la sécuritd, la lol, |s compatiblié technique ef ke
respact de Famviroonernant. Mufle garantie n'eot assusés par Polyrsaker, sauf précisd sépardment, sur la convenance des produits pour une spplication définie.
Palymaker na geut &tre teny responzable des dommages, blessures ou partes induits par [ ubisstion de ses matéraie de qualgue froon gue ce sort,

Aviso Legal

L:a mformacion proporsiorada en este dooumento tene la intencion de servir como guls basica en el uso particular de los producios: Los usuarios pueden ajustar
las condiciones de impresion bosadas en sus necesidades v atuaciones sctusles. Es narmal gue &l producto sea usado fusrs de las condiciones demargenes
recomendadas. Cada Lsuario es responsable de deferminas las practceas deseguridad legalidad, idoneidad técnica y disposicion/reciclaje da los materales de
Falymaker para su uso planificedo. Polymaker no hace gasnliz de ningln tipa, & menos gue ses anunclada par separade, para o sjuste de clalguler so o
aplicacion en particulnr Polymaker no e5 responsable de ningun dafio, lesion o pérdida inducida por &l uso de Ios matenales Aolyrmaker en ninguna situacion en

particular
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