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LATICRETE® Resinous Flooring
Surface Preparation

Proper surface preparation is vitally important to the 
successful installation of any coating or overlay project. 
Always mechanically prepare (profile) the surface as 
chemical products, if not properly removed or neutralized, 
can leave a film or residue that can hinder the bond of any 
coating or overlay product to be installed. The degree of 
manual preparation required is defined by the International 
Concrete Repair Institute (ICRI) as Concrete Surface Profile 
(CSP). This is a measure of the surface roughness which 
ranges from a CSP-1 (smoothest) to CSP-10 (roughest) and 
defines the surface profile required to achieve good adhesion 
and performance of the coating. Failure to properly prepare 
the surface can lead to poor adhesion or reduced life of the 
system.

The first step of surface preparation is to ensure the surface 
is free and clear of any bond breakers prior to application. 
All dirt, oils, paint, laitance, efflorescence, sealers, curing 
compounds and any other bond breaking contaminants must 
be removed down to the full depth of contamination prior to 
beginning the coating process. If the coating or overlay is to 
be installed over a concrete surface that was contaminated 
with oils; it may be necessary to first remove the oils with a 
degreaser prior to mechanical profile.

Next, make repairs to the substrate by fixing any holes, 
divot, cracks or other imperfections. Repairs should be 
done in accordance with the International Concrete Repair 
Institute (ICRI) standards. Failure to correct these problems 
could alter the finish and performance of the coating to be 
installed. Refer to ACI 224.1R (American Concrete Institute)
for guidance on evaluation and repair of cracks in concrete.

Finally, mechanically profile the surface to open the pores 
of the concrete, remove any residual contaminants from the 
surface, and create a textured surface which increases the 
mechanical bond with the coating material. Typical profiles 
for LATICRETE® floor coatings range from a CSP-2 to CSP-5 
and are achieved using grinders or shot blast equipment. 
Refer to the applicable product data sheet for complete 
profile requirements. 

Once the surface has been mechanically profiled, all dust and 
debris must be removed from the surface. This is typically 
done using industrial vacuums equipped with HEPA filters. 
Pass over the surface overlapping at each pass. Repeat 90 
degrees from original path again overlapping to ensuring the 
whole surface is covered. Any newly formed cracks or pitted 
areas should be address and spot grinding may be necessary 
to obtain the proper texture. Re-vacuum the surface to 
remove any dust or debris. A solvent wipe using either 
Acetone or Xylene on a microfiber cloth is recommended.

I rivestimenti resinosi LATICRETE®

Preparazione della superficie 

Una corretta preparazione della superficie è di fondamentale 
per la corretta esecuzione e riuscita di qualsiasi lavoro 
di rivestimento. E’ sempre meglio trattare le superfici 
meccanicamente per avere la sicurezza di rimuovere ogni 
agente inquinante, come prodotti chimici, che possono inibire 
la reazione dei prodotti applicati oppure strati di prodotti 
residui che possono ostacolare il legame che deve avvenire 
con il nuovo rivestimento. Il grado di preparazione manuale 
richiesto è definito da: International Concrete Repair Institute 
(ICRI) definizione superficie del calcestruzzo con profilo (CSP). 
Questa è una misura della rugosità superficiale che varia da 
un CSP-1 (il più liscio) a CSP-10 (il più ruvido) e definisce il 
profilo superficiale richiesto per ottenere una buona adesione 
e prestazione del rivestimento. Una mancata preparazione del 
la superficie può portare a scarsa adesione o ridotta durata del 
sistema di rivestimento.

Il primo passo della preparazione della superficie è quello di 
assicurarsi che la superficie sia libera da eventuali parti in via di 
distacco o parti incoerenti. Libera da tutto lo sporco, oli, vernici, 
lattime di cemento, efflorescenze, sigillanti, composti indurenti 
e qualsiasi altro contaminante che può pregiudicare il legamene 
con il nuovo rivestimento. Tutto questo deve essere rimosso alla 
massima profondità. Se il rivestimento deve essere applicato su 
un calcestruzzo contaminato da oli, potrebbe essere necessario 
rimuovere prima gli oli con uno sgrassatore prima di procedere 
con il trattamento meccanico scelto.

Successivamente, eseguire le eventuali riparazioni sul supporto 
chiudendo fori e sigillando le crepe o altre imperfezioni. Le 
riparazioni dovrebbero essere fatte in conformità con le direttive 
dell’International Concrete Repair Institute (ICRI). La mancata 
correzione di questi problemi potrebbe alterare la finitura e le 
prestazioni del rivestimento da installare. Fare riferimento a 
ACI 224.1R (American Concrete Institute) per una guida alla 
valutazione e alla riparazione di crepe nel calcestruzzo.

Infine, profilare meccanicamente la superficie per aprire i pori 
del calcestruzzo, rimuovere eventuali contaminanti residui dalla 
superficie, e creare una superficie strutturata per aumentare la 
superficie di contatto con il rivestimento da applicare. Profili 
tipici per un rivestimento poliaspartico LATICRETE® va da 
un CSP-2 a CSP-5 e sono raggiunti usando smerigliatrici o 
macchine pallinatrici. Fare riferimento alla scheda tecnica del 
prodotto per i requisiti completi.

Una volta che la superficie è stata trattata meccanicamente, 
tutta la polvere e i detriti devono essere rimossi. Questo è 
in genere fatto utilizzando aspiratori industriali dotati di 
filtri HEPA. Per garantire la corretta pulizia l’aspirazione 
deve essere eseguita incrociando i passaggi. Se dopo il 
trattamento meccanico dovessero evidenziarsi crepe o eventuali 
avvallamenti e buchi questi dovranno essere riparati come 
descritto precedentemente. Aspirare nuovamente la superficie 
per rimuovere polvere o detriti.

Harzhaltige Bodenbeläge von LATICRETE® 

Oberflächenvorbereitung

Eine ordnungsgemäße Oberflächenvorbereitung ist für den 
erfolgreichen Auftrag einer Beschichtung oder eines Überzugs 
entscheidend. Bereiten Sie die Oberfläche immer mechanisch 
vor (durch Profilieren), da chemische Produkte bei nicht 
ordnungsgemäßer Entfernung oder Neutralisierung einen 
Film oder Rückstand hinterlassen können, der die Haftung 
der zu verlegenden Beschichtung oder des Überzugsprodukts 
beeinträchtigen kann. Der Grad der erforderlichen manuellen 
Vorbereitung wird vom International Concrete Repair Institute 
(ICRI) als Concrete Surface Profile (CSP) definiert. Dieses 
dient als Maß für die Oberflächenrauheit, das von CSP-1 
(am glattesten) bis CSP-10 (am rauesten) reicht und das 
Oberflächenprofil bestimmt, das für eine gute Haftung und 
Leistung der Beschichtung erforderlich ist. Eine unzureichende 
Vorbereitung der Oberfläche kann zu einer schlechten Haftung 
oder einer verkürzten Lebensdauer des Systems führen.

Der erste Schritt der Oberflächenvorbereitung besteht darin, 
die Oberfläche vollständig von Haftverhinderern zu befreien. 
Sämtliche Verschmutzungen, Öle, Farben, Schlämme, 
Ausblühungen, Versiegelungen, Härtungsmittel und alle 
anderen haftungsstörenden Verunreinigungen müssen vor 
Beginn des Beschichtungsvorgangs rückstandslos entfernt 
werden. Wenn die Beschichtung oder der Überzug auf einer 
mit Ölen verunreinigten Betonoberfläche angebracht werden 
soll, müssen die Öle vor dem mechanischen Profilieren ggf. 
mit einem Entfetter entfernt werden.

Nehmen Sie anschließend Reparaturen am Untergrund vor, 
indem Sie vorhandene Löcher, Vertiefungen, Risse oder andere 

Unebenheiten ausbessern. Die Reparaturen sollten gemäß 
den Vorgaben des International Concrete Repair Institute 
(ICRI) durchgeführt werden. Werden diese Probleme nicht 
behoben, können sich die Beschaffenheit und die Leistung 
der zu verlegenden Beschichtung verändern. Leitlinien für die 
Bewertung und Reparatur von Rissen in Beton finden Sie in 
ACI 224.1R (American Concrete Institute).

Abschließend wird die Oberfläche mechanisch profiliert, um die 
Poren des Betons zu öffnen, Verunreinigungen von der Oberfläche 
zu entfernen und eine strukturierte Oberfläche zu schaffen, die 
die mechanische Haftung des Beschichtungsmaterials verbessert. 
Typische Profile für LATICRETE®-Bodenbeschichtungen reichen von 
CSP-2 bis CSP-5 und werden mit Hilfe von Schleifmaschinen oder 
Kugelstrahlgeräten erzielt. Die vollständigen Profilanforderungen 
entnehmen Sie bitte dem entsprechenden Produktdatenblatt.

Nachdem die Oberfläche mechanisch profiliert wurde, muss 
sie von Staub und Rückständen befreit werden. Dies geschieht 
in der Regel mit Industriestaubsaugern mit HEPA-Filtern. 
Fahren Sie bei jedem Durchgang in überlappenden Bahnen 
über die Oberfläche. Wiederholen Sie den Vorgang in einem 
Winkel von 90 Grad zur ursprünglichen Saugrichtung, damit 
die gesamte Fläche abgedeckt ist. Alle neu entstandenen 
Risse oder Bereiche mit Vertiefungen müssen behandelt 
werden; es kann punktuelles Schleifen erforderlich sein, um 
die richtige Oberflächenstruktur zu erhalten. Saugen Sie die 
Oberfläche erneut ab, um Staub und Rückstände zu entfernen. 
Anschließend wird ein Abwischen mit einem Lösungsmittel 
wie Aceton oder Xylol auf einem Mikrofasertuch empfohlen.

Revêtements de sol en résine LATICRETE®  
Préparation de la surface 

Une bonne préparation de la surface est d’une importance 
vitale pour la réussite de l’installation de tout projet de 
revêtement. Toujours préparer mécaniquement la surface, car 
les produits chimiques, s’ils ne sont pas correctement éliminés 
ou neutralisés, peuvent laisser un film ou un résidu qui peut 
nuire à l’adhérence de tout revêtement ou produit de revêtement 
à installer. Le degré de préparation manuelle requis est défini 
par l’International Concrete Repair Institute (ICRI) en tant que 
Profil de la surface du béton (CSP). Il s’agit d’une mesure de 
la rugosité de la surface qui va de CSP 1 (la plus lisse) à CSP 
10 (la plus rugueuse) et qui définit le profil de surface requis 
pour obtenir une bonne adhérence et de bonnes performances 
du revêtement. Une mauvaise préparation de la surface peut 
entraîner une mauvaise adhérence ou une réduction de la 
durée de vie du système.

La première étape de la préparation de la surface consiste à 
s’assurer avant l’application que la surface est exempte de 
tout agent anti-adhérence. La saleté, les huiles, la peinture, 
la laitance, l’efflorescence, les produits de protection, les 
composés de durcissement et tout autre contaminant anti-
adhérence doivent être complètement éliminés avant de 
commencer le processus de revêtement. Si le revêtement ou 
le recouvrement doit être installé sur une surface en béton 
qui a été contaminée par des huiles, il peut être nécessaire 
d’éliminer les huiles avec un dégraisseur avant de procéder au 
profilage mécanique.

Ensuite, réparez le substrat en réparant les trous, les bosses, 
les fissures et autres imperfections. Les réparations doivent 
être effectuées conformément aux normes de l’International 
Concrete Repair Institute (ICRI). Le fait de ne pas corriger 
ces problèmes peut altérer la finition et les performances du 
revêtement à installer. Pour obtenir des conseils sur l’évaluation 
et la réparation des fissures dans le béton, consultez la norme 
ACI 224.1R (American Concrete Institute).

Enfin, profilez mécaniquement la surface pour ouvrir les pores 
du béton, éliminer les contaminants résiduels de la surface 
et créer une surface texturée qui augmente l’adhérence 
mécanique avec le matériau de revêtement. Les profils habituels 
des revêtements de sol LATICRETE® vont de CSP 2 à CSP 5 
et sont obtenus à l’aide de meuleuses ou d’équipements de 
grenaillage. Pour connaître les exigences complètes du profil, 
reportez-vous à la fiche technique du produit concerné. 

Une fois la surface profilée mécaniquement, enlevez toute la 
poussière et les débris de la surface. Cela se fait généralement 
à l’aide d’aspirateurs industriels équipés de filtres HEPA. Passez 
sur la surface en chevauchant à chaque passage. Répétez 
l’opération à 90 degrés de la trajectoire initiale en réalisant 
des chevauchements pour que toute la surface soit couverte. 
Toute fissure ou zone piquée nouvellement formée doit être 
traitée et un ponçage ponctuel peut être nécessaire pour 
obtenir la texture appropriée. Passez de nouveau l’aspirateur 
sur la surface pour éliminer la poussière ou les débris. Il est 
recommandé de passer un chiffon en microfibres avec de 
l’acétone ou du xylène.



Surface Profile Guide
Use this guide to identify the surface profile of your concrete. Surface profiles are defined per the ICRI and range from CSP-1 to 
CSP-10. A CSP-1 being the indicator for a nearly flat, smooth floor and CSP-10 indicative of an extremely rough floor. The texture and 
appearance of the profile obtained will vary depending on the concrete strength, the size of aggregate and the finish of the concrete 
surface. Always refer to the applicable product data sheet for complete surface preparation requirements and procedures.

CSP 1

Machine: Acid Etching or 
Scrubber with wire heads

CSP 2

Machine: Grinder with 30 grit 
metal-bond diamond tooling

CSP 3

Machine: Grinder PCDs or shot 
blaster with carbides

CSP 4

Machine: Shot blaster   
with carbides

CSP 5

Machine: Shot blaster with 
carbides or Scarifier

27 mils  / 0.69 mm

32 mils  / 0.81 mm

38 mils  / 0.97 mm

50 mils  / 1.27mm

66 mils  / 1.68 mm

  � Polyaspartic Coatings

  � Polyaspartic Coatings
  � Moisture Vapor Barrier (MVB)
  � Surface Build Epoxy Coatings

  � Moisture Vapor Barrier (MVB)
  � Surface Build Epoxy Coatings

  � Moisture Vapor Barrier (MVB)
  � Surface Build Epoxy Coatings
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Profilo di superficie guida
Utilizzare questa guida per identificare il profilo della superficie del calcestruzzo. I profili di superficie sono definiti per ICRI e vanno da CSP-1 
a CSP-10. Un CSP-1 è l’indicatore per un pavimento quasi piano e CSP-10 indica un pavimento estremamente ruvido. La trama e l’aspetto 
del profilo ottenuto varierà in base alla resistenza del calcestruzzo, alle dimensioni dell’aggregato e alla finitura superficiale del calcestruzzo. 
Consultare sempre la scheda tecnica del prodotto da applicare per individuare requisiti della superficie idonea e le procedure complete per 
ottenerla.

CSP 1

Macchina: pulizia con acido o abrasione 
con spazzole in filo metallico

CSP 2

Macchina: smerigliatrice con 
utensili diamantati a grana 30

CSP 3

Macchina: pallinatrice

CSP 4

Macchina: sabbiatrice

CSP 5

Macchina: sabbiatrice o 
scarificatrice

27 mils  / 0.69 mm

32 mils  / 0.81 mm

38 mils  / 0.97 mm

50 mils  / 1.27mm

66 mils  / 1.68 mm

  � Rivestimento Poliaspartico

  � Rivestimento Poliaspartico
  � Moisture Vapor Barrier (MVB)
  � Rivestimento Epossidico

  � Moisture Vapor Barrier (MVB)
  � Rivestimento Epossidico

  � Moisture Vapor Barrier (MVB)
  � Rivestimento Epossidico
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Leitfaden für Oberflächenprofile
Verwenden Sie diesen Leitfaden, um das Oberflächenprofil des Betons zu bestimmen. Für Oberflächenprofile gelten die Definitionen 
des ICRI. Sie bewegen sich zwischen CSP-1 und CSP-10. Ein Profil von CSP-1 kennzeichnet einen nahezu ebenen und glatten, ein 
Profil von CSP-10 einen extrem rauen Boden. Struktur und Aussehen des erhaltenen Profils hängen von der Betonfestigkeit, der 
Korngröße der Zuschlagstoffe und der Oberflächenbeschaffenheit des Betons ab. Die vollständigen Anforderungen und Verfahren zur 
Oberflächenvorbereitung entnehmen Sie bitte stets dem entsprechenden Produktdatenblatt.

CSP 1

Maschine: Saures Ätzen oder 
Drahtkopfbürste

CSP 2

Maschine: Schleifmaschine 
mit metallgebundenen 
Diamantwerkzeugen der  
Körnung 30

CSP 3

Maschine: PKD-Schleifer oder 
Kugelstrahler mit Karbiden

CSP 4

Maschine: Kugelstrahler  
mit Karbiden

CSP 5

Maschine: Kugelstrahler mit 
Karbiden oder Fräsmaschine

27 mils  / 0,69 mm

32 mils  / 0,81 mm

38 mils  / 0,97 mm

50 mils  / 1,27 mm

66 mils  / 1,68 mm

  � Polyaspartic-Beschichtungen

  � Polyaspartic-Beschichtungen
  � Feuchtigkeits- und Dampfsperre 
(MVB)
  �   Epoxidbeschichtungen für den 
Oberflächenaufbau

  � Feuchtigkeits- und Dampfsperre 
(MVB)
  � Epoxidbeschichtungen für den 
Oberflächenaufbau

  � Feuchtigkeits- und Dampfsperre 
(MVB)
  �  Epoxidbeschichtungen für den 
Oberflächenaufbau
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Guide des profils de surface
Utilisez ce guide pour identifier le profil de surface de votre béton. Les profils de surface sont définis par l’ICRI et vont de CSP 1 
à CSP 10. CSP 1 étant l’indicateur d’un sol presque plat et lisse, CSP 10 est celui d’un sol extrêmement rugueux. La texture et 
l’apparence du profil obtenu varieront en fonction de la résistance du béton, de la taille des agrégats et de la finition de la surface 
du béton. Pour connaître les exigences et procédures complètes liées à la préparation de votre surface, référez-vous toujours à la 
fiche technique du produit concerné.

CSP 1

Machine : décapeuse à l’acide  
ou récureuse avec têtes à fil

CSP 2

Machine : meuleuse avec outil 
diamanté à liant métallique de 
grain 30

CSP 3

Machine : meuleuse PCD ou 
grenailleuse avec carbures

CSP 4

Machine : grenailleuse  
avec carbures

CSP 5

Machine : grenailleuse avec 
carbures ou scarificateur

27 mils / 0,69 mm

32 mils / 0,81 mm

38 mils / 0,97 mm

50 mils / 1,27 mm

66 mils / 1,68 mm

  � Revêtements polyaspartiques

  � Revêtements polyaspartiques
  �  Barrière contre l’humidité de la 
vapeur (MVB)
  �  Revêtements époxydiques à effet 
de surface

  �  Barrière contre l’humidité de la 
vapeur (MVB)
  �  Revêtements époxydiques à effet 
de surface

  �  Barrière contre l’humidité de la 
vapeur (MVB)
  �  Revêtements époxydiques à effet  
de surface
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