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Vorbemerkung 
Der Inhalt dieser Richtlinie ist entstanden unter 
Beachtung der Vorgaben und Empfehlungen der 
Richtlinie VDI 1000. 
Alle Rechte, insbesondere die des Nachdrucks, der 
Fotokopie, der elektronischen Verwendung und der 
Übersetzung, jeweils auszugsweise oder vollstän-
dig, sind vorbehalten. 
Die Nutzung dieser VDI-Richtlinie ist unter Wah-
rung des Urheberrechts und unter Beachtung der 
Lizenzbedingungen (www.vdi.de/richtlinien), die 
in den VDI-Merkblättern geregelt sind, möglich. 
Allen, die ehrenamtlich an der Erarbeitung dieser 
VDI-Richtlinie mitgewirkt haben, sei gedankt. 

 Preliminary note 
The content of this standard has been developed in 
strict accordance with the requirements and rec-
ommendations of the standard VDI 1000. 
All rights reserved, including those of reprinting, 
reproduction (photocopying, micro copying), stor-
age in data processing systems and translation, 
either of the full text or of extracts. 
The use of this standard without infringement of 
copyright is permitted subject to the licensing con-
ditions specified in the VDI Notices (www.vdi.de/ 
richtlinien). 
We wish to express our gratitude to all honorary 
contributors to this standard. 

Einleitung 
Die Richtlinienreihe VDI/VDE 3699 nennt Regeln 
und gibt Empfehlungen für die Gestaltung von 
Darstellungen (Fließbilder, Kurven, Meldungen) 
bei Verwendung vollgrafischer Bildschirmsysteme 
zur Prozessführung sowie Grundlagen für Bedie-
nungen. 
Sie besteht aus den Blättern: 
Blatt 1 Begriffe 
Blatt 2 Grundlagen 
Blatt 3 Fließbilder 
Blatt 4 Kurven 
Blatt 5 Meldungen 
Blatt 6 Bedienverfahren und Bediengeräte 
Eine Liste der aktuell verfügbaren Blätter dieser 
Richtlinienreihe ist im Internet abrufbar unter 
www.vdi.de/3699. 

 
Introduction 
The series of standards VDI/VDE 3699 specifies 
regulations, and gives recommendations, regarding 
the design of displays (mimics, curves, messages) 
for cases where full-graphics display systems are 
used for process control, and it provides the basic 
principles of interaction procedures. 
It consists of the following parts: 
Part 1 Terminology 
Part 2 Principles 
Part 3 Mimics 
Part 4 Curves 
Part 5 Messages 
Part 6 Interaction procedures and devices 
A catalogue of all available parts of this series of 
standards can be accessed on the internet at 
www.vdi.de/3699. 

1 Anwendungsbereich 
Diese Richtlinie schafft durch Vermitteln von 
Grundlagen die Basis zum Verständnis und zur 
zutreffenden Anwendung der übrigen Blätter die-
ser Richtlinienreihe. Zugleich dienen die hier auf-
geführten Fakten dem Nachweis der in VDI/ 
VDE 3699 Blatt 3 bis Blatt 6 gemachten Vorga-
ben. 
Die Richtlinienreihe VDI/VDE 3699 gilt für die 
Prozessführung mit Bildschirmen in Anlagen der 
chemischen und petrochemischen Verfahrenstech-
nik, für Anlagen zur Dampferzeugung sowie für 
verfahrenstechnische Anlagen im Bereich der Ei-
senhüttenindustrie, soweit nicht für die genannten 
Anlagen oder Teilanlagen besondere Vorschriften 
zu beachten sind (z. B. bei Anlagen, die mit Kern-
energie betrieben werden).  
 

 
1 Scope 
By explaining the basic principles, Part 2 of VDI/ 
VDE 3699 aims at providing a basis for the under-
standing and accurate application of the other parts 
of this series of standards. The facts given here 
serve to check compliance with the specifications 
given in VDI/VDE 3699 Part 3 through Part 6.  
 
The series of standards VDI/VDE 3699 is applica-
ble to process control using display screens in 
plants of chemical and petrochemical process en-
gineering, steam generation plants, and process 
engineering plants in metallurgy, provided that no 
special regulations are to be observed in these 
plants or plant sections, as is the case e.g. in nu-
clear-powered plants.  
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Diese Richtlinie gilt im Kontext der übrigen Blät-
ter dieser Richtlinienreihe. Die Richtlinie ist ge-
eignet als Grundlage zur Entwicklung eines Style-
Guides. 

This standard is applicable in the context of the 
other parts of this series of standards. This standard 
can be used for the development of a style guide. 
 

2 Normative Verweise  
Das folgende zitierte Dokument ist für die Anwen-
dung dieser Richtlinie erforderlich: 
VDI/VDE 3699 Blatt 1:2013-10 (Entwurf) Prozess-

führung mit Bildschirmen; Begriffe 

 
2 Normative references 
The following referenced document is indispensa-
ble for the application of this standard: 
VDI/VDE 3699 Part 1:2013-10 (Draft) Process 

control using display screens; Terminology 

3 Ziele der Prozessführung 
Prozessführung ist die Aufgabe des Operators mit 
dem Ziel, den bestimmungsgemäßen Betrieb einer 
verfahrenstechnischen Anlage wirtschaftlich und 
umweltverträglich durchzuführen. Ergänzend dient 
dem sicheren Betrieb das Schutzsystem, das der 
Operator nicht beeinflussen kann. 
Das Ziel „Wirtschaftlichkeit“ erfordert: 
• die Ausbeute, das heißt die Einhaltung vorge-

gebener Produktqualität und -menge, möglichst 
ohne Ausschuss und trotz  
− schwankender Eigenschaften der eingesetz-

ten Rohstoffe 
− Störungen in der Anlage  
− schwankendem Durchsatz 

• die Verfügbarkeit trotz Störungen in der Anlage 
oder der Leittechnik zu maximieren 

• den Energiebedarf zu minimieren 
• den Durchsatz den aktuellen Markterfordernis-

sen anzupassen 
• die Anlage, im Sinne langer Lebensdauer, 

schonend zu betreiben 
Das Ziel „Umweltverträglichkeit“ wird erreicht 
durch Einhalten der Emissionsgrenzwerte z. B. für 
Abgas, Abwasser, Lärm. 
Zwischen den beiden genannten Zielen bestehen 
Wechselwirkungen. 
Die Aufgabe „Prozessführung“ erfordert das Ver-
richten folgender Tätigkeiten: 
• Überwachen 
• Eingreifen 
• Diagnose 
Die detaillierte Diagnose einer Störungsursache, 
das heißt festzustellen, welches Teil zu reparieren 
bzw. auszutauschen ist, gehört zur Aufgabe des 
Wartungspersonals. Der Operator braucht und 
kann die Störungsursache nur insoweit ermitteln, 
als er sie für die Entscheidung seiner Gegenmaß- 
 

 
3 Objectives of process control  
Process control is the task of the operator that aims 
at specified normal operation of a process plant in 
an economically efficient and environmentally 
compatible way. Safe operation is supported by an 
additional protection system which cannot be in-
fluenced by the operator. 
The objective of “economic efficiency” requires 
• keeping the yield, i.e. high product quality and 

output, without rejects, if possible, within speci-
fied limits in spite of 
− variations in the raw materials used 

 
− faults in the plant 
− variations in throughput 

• maximising availability in spite of faults in the 
plant or in instrumentation and control (I&C) 

• minimising energy consumption 
• adapting throughput to the current market de-

mands 
• operating the plant diligently with the aim of a 

long service life 
The objective of “environmental compatibility” is 
achieved by compliance with emission limits, e.g. 
for waste gas, waste water, noise. 
These objectives are interdependent.  
 
The task of process control involves the activities 
of 
• monitoring 
• control 
• diagnosis 
The detailed diagnosis of the cause of a fault, i.e. 
determining which part must be repaired or ex-
changed, is the task of the maintenance personnel. 
The operator need only, and can only, determine 
the cause of a fault insofar as he must know it in 
order to decide on his countermeasures (such as  
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