
A SA P
Ar b e i ts k reis zur Sta n d a rd i s i e rung 
von Ap p l i ka ti o n ssys te m e n

Die wä h rend der Entw i ck l u n g s p h as e
der Kra ft fa h rze u ge l e k t ronik einge s e t z-
ten We rk ze u ge und Sys teme sind
d e rzeit nicht zueinander ko m p a ti b e l
und au s tau s ch b a r. In den Phasen der
Ha rd- und So ftwa re e n tw i ck l u n g, der
Ap p l i ka ti o n, des Ve rs u ch b e t riebs so-
wie der Fa h rze u g fe rtigung und nich t
zuletzt im Kundendienst we rden ähn-
l i che te ch n i s che Ko m p o n e n ten und
Da ten benöti g t. Der Au s tau s ch vo n
Da ten und die abge s ti m m te Nu t z u n g
von Ha rd- und So ftwa re ko m p o n e n te n
ist das Ziel der Sta n d a rd i s i e rung im
A SA P.
Im Arbeits k reis wurde ein Ko n ze p t
e ra r b e i tet, das eige n s t ä n d i ge 
Te i l sys teme au sweist, die über
Sch n i tts tellen gemäß den Anwe n-
d u n g s e rfo rd e rn i ssen ko m b i n i e rt
we rd e n.
Dies bedeutet, daß neben den fr ü h e r
im Ma rkt ange b o tenen Ko m p l e tt-
sys temen eine Reihe von Anbiete rn
Ko m p o n e n ten entw i ckeln und anbie-
ten ka n n. Da d u rch wird die Ab-
d e ckung von speziellen Anfo rd e ru n-
gen (z.B. bei mobiler Me ß te chnik) als
sys te m ko n fo rme Lösung unte rs t ü t z t
und wird der Gesta l tu n g ss p i e l rau m
des Anwe n d e rs bei der Sys te m ko n fi-
g u ra tion erwe i te rt.
Nu t z b a res Ergebnis dieser Vo rge h e n s-
weise sind Anwe n d u n g ssys teme bzw.
Mo d u l e, die in die jewe i l i gen Meß- und
Pr ü fte ch n i k u m ge b u n gen (mobile Me ß-
te chnik, Pr ü f s tand) über ASA P- Sch n i tt-
s tellen inte g ri e rt we rd e n.

Modell MAD und Da te n au s tau s ch

Das Arbeitsmodell zeigt die Te i l ko m-
p o n e n ten ,M‘ für Me ß te chnik, ,A‘ für
Ap p l i ka tion und die Ko m p o n e n te ,D‘
für Diag n o s e. Die Gesta l tung eines
realen te ch n i s chen Sys tems kann nun
gemäß den jewe i l i gen Einsatzfo rd e-
ru n gen eine oder mehre re dieser
Ko m p o n e n ten berück s i ch ti ge n.
Be i s p i e l sweise können in der Ap p l i-
ka tion die Ko m p o n e n ten M, A und D,
im Ve rs u ch die Ko m p o n e n ten M und
D und im Kundendienst nur die Ko m-
p o n e n te D zum Einsatz ko m m e n.
A n ge s ch l o ssene Ste u e rge r ä te ko m-
m u n i z i e ren über Sch n i tts telle ASAP 1
mit dem ,MAD‘-Sys tem; dazu benöti g-
te Da ten we rden über Sch n i tts te l l e
A SAP 2 bere i t ge s te l l t. Die Sch n i tt -
s telle ASAP 3 bindet das ,MAD‘-
Sys tem an das Au to m a ti s i e ru n g s-
sys tem an.

A SAP 3:
Das bisher im ASAP betra ch te te 
, M A‘ - Sys tem besitzt eine eigene Be-
d i e n o b e rfl ä che und wird mittels der in
A SA P-3 defi n i e rten seriellen Ko p p l u n g
an einem Au to m a ti s i e ru n g ssys te m
b e t ri e b e n. Mit Ap p l i ka ti o n ssys te m e n
m e h re rer He rs teller (Kleinknech t ,
Bo s ch / E tas, Siemens) ist diese
Sch n i tts telle in ve rs chiedenen Au to-
m a ti s i e ru n g ssys temen (Ma ca o, AV L ,
DSP) im Einsatz.
Die Erwe i te rung um die ,D‘-Ko m p o-
n e n te für Diagnose führte zu einer

Trennung in Be d i e n o b e rfl ä che und
„ Se rve r“. Da sich für alle Teile des
M A D - Sys tems eine Trennung vo n
Bedien- und Anze i ge f u n k ti o n e n
ge genüber den von Ste u e rge r ä te-
d a ten abhängigen „Ke rn f u n k ti o n e n “
d u rch f ü h ren läßt, wird hier ein we i te re r
S ta n d a rd i s i e ru n g ss ch ri tt in Rich tu n g
eines gemeinsamen API (Ap p l i ca ti o n
p ro g rammer inte rfa ce) für die Ko m-
p o n e n ten ,MAD‘ erfo l ge n. Diese
Ha rm o n i s i e rung wird au ch Anfo rd e-
ru n gen aus der Sta n d a rd i s i e rung der
a l l gemeinen ASA M - G e r ä te s ch n i tts te l l e
( A SAM-G) berück s i ch ti ge n.

A SAP 1
Die Sch n i tts telle 1 wird unte rteilt in
• Sch n i tts telle 1a: phys i ka l i s che und

l o g i s che Anbindung von Ste u e rge-
r ä ten an das In te rfa ce des ,MAD‘-
Sys te m s,

• Sch n i tts telle 1b: Anbindung des
In te rfa ces an das ,MAD‘-Sys te m .

Bei einer Kopplung über ge r ä te a b-
hängig spezifi s che Sch n i tts te l l e n
( b e i s p i e l sweise RO M - E m u l a tion) wird
die Sch n i tts telle 1a nicht defi n i e rt. Be i
Ve rwendung von ge r ä te u n a b h ä n g i ge n
Sch n i tts tellen (serielle Da te n l e i tu n ge n,
CAN u.ä.), d.h. damit au ch mehrfa ch
w i e d e rve rwe n d b a ren In te rfa ce s, wird
Sch n i tts telle 1a defi n i e rt.

A SAP 1a
Eine Sta n d a rd i s i e rung der Sch n i tt-
s telle am Ste u e rgerät wird dort ve r-
s u cht, wo sich wiederve rwe n d b a re,

   

   
          

         
          

        
     

          

           

      

 

 
  
   

 

 
        

  

 

   

     

       
       

         

       
      

   
         
     



ge r ä te u n a b h ä n g i ge Me chanismen für
den Da te n au s tau s ch zum Ste u e rge r ä t
ve re i n b a ren lass e n. He u te sind dies
asy n ch rone serielle Sch n i tts tellen 
( K - Le i tu n g, ISO 9141) sowie CA N
( Co n t roller Area Ne two rk). Der ASA P
A r b e i ts k reis hat im Juni 96 die De fi-
n i tion des CAN Ca l i b ra tion Pro to co l
(CCP) V2.0 fe rti gge s te l l t. 
Für die De fi n i tion des ,D‘-Sys tems wird
d e rzeit primär das Pro to koll KWP2000
z u g runde ge l e g t. Es we rden jedoch
h e rs te l l e rs p e z i fi s che Pro to kolle nich t
au s ge s ch l o ss e n. Die ISO-TF2 („Dia-
g n o s tics on CAN“) begann Mi tte 96
mit der De fi n i tion von Diag n o s e-
d i e n s ten auf dem CA N, die später 
hier ebenfalls Ve rwendung fi n d e n
we rd e n.

A SAP 1b
Es wurden Im p l e m e n ti e ru n gen für
s te u e rge r ä te s p e z i fi s che In te rfa ce s
( E tas, Vo lvo, BMW) durch ge f ü h rt. In
den bisheri gen Re a l i s i e ru n gen ist der
D i ag n o s e a n teil noch nicht enthalte n,
dafür lau fen derzeit Spezifi ka ti o n s-
a r b e i te n.
Au f g rund der benöti g ten Au s tau s ch-
b a rkeit der In te rfa ces wird ve rs u ch t ,
für die Diagnose einen Bas i s u m fa n g
an Fu n k tionen zu defi n i e re n, den alle
hier ve rwe n d e ten Ko m p o n e n ten unte r-
s t ü t zen müss e n.

A SAP 2
Über die Sch n i tts telle 2 we rden Da te n,
die das In te rfa ce und Ap p l i ka ti o n s -
und Diag n o s e d a ten für das Ste u e rge-
rät besch re i b e n, für die Ve ra r b e i tu n g
d u rch das ,MAD‘-Sys tem bere i t ge-
s te l l t. Aus einer allgemeinen Da te n-
quelle (ASA P-2 Da te n b asis), die in der
G ru n d ko n ze p tion als Au s tau s ch fo rm a t
z w i s chen den bete i l i g ten Pa rt n e rn zu
ve rs tehen ist, we rden die für die je-
we i l i ge Ko n fi g u ra tion (Ve rs u ch s au f b au ,
A nwendung) benöti g ten Da te n
ex t ra h i e rt und für das einge s e t z te
, M A D ‘ - Sys tem au f b e re i tet (MAD
Lau f ze i t d a te n ) .
Das im Mä rz 94 erstmalig defi n i e rte
Au s tau s ch fo rmat für Sch n i tts te l l e
A SA P-2 beinhaltet die Be s ch re i b u n g
der Da ten für Ap p l i ka tion und Me ß-
te chnik. Dieses heute bere i ts ge n u t z te
Da te n fo rmat beinhaltet Be s ch re i-
b u n gen von Allgemeinen Pro j e k t-
a n ga b e n, Modulen der Sys te m ko n fi-
g u ra tion (ein oder mehre re Mo d u l e ) ,
modulglobalen Pa ra m e te rn, Ve rs te l l-
o b j e k ten (Ke n n l i n i e n, Ke n n fe l d e r ) ,
Me ß o b j e k ten (Ska l a re Me ß g r ö ß e n ) ,
Um re ch n u n g sve rfa h re n, Um re ch-
n u n g s ta b e l l e n, Gru p p i e rung von Fu n k-
tionen und Layout von Da te n s ä t ze n
und Stru k tu re n. De rzeit lau fen Arbei-
te n, diese Da te n b e s ch reibung au f
SGML (Sta n d a rd Ge n e ra l i zed Ma rk u p

La n g u age) umzusetze n. Na ch Ein-
beziehung der Diagnose we rden Er-
we i te ru n gen der ex i s ti e renden Da te n-
b e s ch reibung für Pro g ra m m i e ru n g,
Co d i e rung und Diag n o s e f u n k ti o n e n
b e n ö ti g t.
Beim Da te n au s tau s ch über die 
A SA P-2 Da te n b asis wirken Ste u e r-
ge r ä te h e rs te l l e r, Sys te m h e rs teller vo n
In te rfa ces und allgemeinen To o l s
s owie Fa h rze u g h e rs teller als In te g ra to r
der Ha rd- und So ftwa re ko m p o n e n te n
z u s a m m e n. Es gilt daher, für die hier
au s ge tau s ch ten Da ten neben einer
Festlegung von Be s ch re i b u n g s fo r-
m a ten au ch erg ä n zende In fo rm a ti o n e n
über Art und Nutzung der Da ten sow i e
ein Zugri ff s m a n agement fe s t z u l e ge n.
Die hier erfo rd e rl i chen Arbeiten lau fe n
in der Arbeits g ruppe unter dem
S ti chwo rt ,ASA P- Se rver‘ und beziehen
in ihrer Be t ra ch tung au ch Liefe ra n te n-
b e z i e h u n gen sowie ents p re ch e n d e
Se g m e n ti e rung der Da ten ein.

We i te re Sch ri tte, Au s b l i ck

Die Akti vi t ä ten der ASAP Arbeits-
g ruppe begleiten die te ch n i s chen Ent-
w i ck l u n gen in einem sta rk innova ti ve n
und ve r ä n d e rl i chen Um feld. Ne b e n
der Ha l b l e i te rte chnologie (Speich e r,
C P U s, Le i s tu n g s h a l b l e i ter und Pe ri-
p h e ri e b au s teine) bieten Ko m m u n i ka-
tions- und Da te n ü b e rt rag u n g ssys te m e
s owie So ftwa re - Tools neue Mö g l i ch-
ke i ten und stellen ebenso He rau s-
fo rd e ru n gen an die Entw i ckler wie
n e u ge fa ß te nationale und inte r-
n a tionale ge s e t z l i che Re ge l u n ge n. 
Als Beispiele seien ge n a n n t
• Üb e rg re i fende Entw i ck l u n g s-

p ro j e k te der Au to m o b i l h e rs te l l e r,
• Ap p l i ka tion und Diagnose vo n

S te u e rge r ä ten im Fa h rze u g, au ch
für mehre re im Verbund betri e b e n e
S te u e rge r ä te mit ve rte i l ten Fu n k-
tionen (z.B. Antri e b ss t ra n g ) ,

• G a teways für Fa h rze u g b u ssys te m e
( z . B. CAN – K-Le i tu n g ) ,

• Pro g ra m m i e rung der Ste u e rge r ä te
im Fa h rzeug (in Entw i ck l u n g, 
Fe rtigung und Ku n d e n d i e n s t ) ,

• D i agnose mit erwe i te rten ge-
s e t z l i chen Anfo rd e ru n gen (OBD2, 
E u ropean OBD),

• Nutzung ve r b e ss e rter Entw u rf s - ,
E n tw i cklungs- und Simulati o n s-
we rk ze u ge.
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