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Nolte Bandtrockner und -röster für die thermische Behandlung von Lebensmitteln und 

anderen Produkten 

Zum Beispiel: 

 Nüsse und Kerne 

 Erdnüsse - geschält, gecoatet oder in Schale 

 Haselnüsse 

 Mandeln 

 Pistazien 

 Macadamia 

 Cashews 

 Zichorien- und  Zuckerrübenschnitzel 

 andere körnige Lebensmittel und Produkte 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Nolte Belt Dryers and Roasters for thermal treatment of food and other goods 

For example: 

 Nuts and kernels 

 Peanuts - shelled, coated or in shell 

 Hazelnuts 

 Almonds 

 Pistachios 

 Macadamia 

 Cashews 

 Chicory and sugar beet shred 

 Other granular foods and goods  



 

  3/12 

Beschreibung 

Kräftige Profilträger aus verzinktem Stahl oder Edelstahl bilden das solide Gerüst und die Standkon-

struktion des Rösters. Beidseitig ermöglichen großflächige Türen mit Schnellverschlüssen den einfa-

chen und bequemen Zugang zum Innenraum. Die starke Isolierung aller Außenflächen und Türen ga-

rantiert geringe Wärmeverluste. Alle Innenflächen sind grundsätzlich aus Edelstahl gefertigt. Außen-

flächen können auch teilweise oder komplett verzinkt, lackiert oder in Edelstahl ausgeführt werden. 

 

 

 

 

Gestellsegment eines Rösters 

Basic Frame Segment of a Roaster 

 

 

 

Description 

Strong profiled beams made of galvanised or stainless steel provide the sturdy framework and support 

structure of the roaster. Large-sized doors on both sides with a quick-locking mechanism allow easy 

and comfortable access to the interior of the roaster. Thick isolation of all outer surfaces and doors 

guarantees low heat losses. All inner surfaces are generally made of stainless steel. Outer surfaces 

can be made partly or completely of galvanised, painted or stainless steel. 
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Das Trocken-/Röstgut wird auf einem endlosen Edelstahlband durch den Röster transportiert. Die Be-

schickung erfolgt über die Einlaufstation, auf der ein Einfülltrichter montiert ist. Dieser fungiert als Vor-

ratsbehälter und Verteiler, wobei über ein Handrad (optional mit elektrischem Antrieb) durch den ver-

stellbaren Auslaufschieber die Schichthöhe vorgegeben wird. Die Umlenkachse in Spannlagern dient 

zur Bandumlenkung und Einstellung der Bandspannung.  

Eine optionale Bandwaschstation reinigt das Band mittels zweier gegenläufig rotierender Kunststoff-

bürsten, welche über Zahnräder und Kette durch einen Getriebemotor angetrieben werden. Durch ein 

Wassersprührohr mit Vollkegeldüsen erfolgt die Waschwasserzugabe. Die Waschstation ist vollstän-

dig eingehaust, der Wasserablauf erfolgt über eine Auffangwanne mit Ablaufstutzen.  

Alternativ kann die Reinigung des Bandes mittels eines Hochdruck-Reinigers über rotierende Düsen-

kreisel erfolgen. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Einfülltrichter und Bandwaschstation/Bandspannungseinstellung 

Hopper and Belt Cleaning Station/Belt Tension Adjustment 

 

 

 

The product to be roasted or dried is transported through the roaster on an endless stainless steel 

belt. Feeding takes place in the feeding section on which a hopper is installed. This serves as a stor-

age container and distribution device, while the product layer thickness can be adjusted with a hand 

wheel (optional with an electric drive) through the adjustable outlet slider. The reversion axle serves 

for the reversion of the belt and adjustment of the belt tension. 

An optional belt cleaning station cleans the belt by two counterweise rotating plastic brushes, which 

are driven through cogwheels and chains by a gear motor. Cleaning water is applied through a pipe 

with full cone nozzles. The cleaning station is fully shielded and water is drained through an outlet 

pipe.  

Alternatively cleaning can be done by a high-pressure cleaner with rotating nozzle-gyroscopes. 
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In den anschließenden Heizzonen wird durch Umwälzventilatoren über die Heizeinrichtung erwärmte 

Röstluft jeweils zweimal durch das Röstgut gefördert. Abwechselnd wird die auf die eingestellte Röst-

temperatur erwärmte Röstluft von oben und von unten durch das Röstgut transportiert, um eine 

gleichmäßige Temperaturverteilung zu erreichen.  

Schadstoffe werden bei direkter Beheizung zum Teil durch die offenen Flammen verbrannt, über-

schüssiges Rauch- und Röstgas wird entsprechend den Erfordernissen jeweils über einen Stutzen 

abgesaugt und kann über eine optional erhältliche katalytische oder thermische Nachverbrennung mit 

vorgeschaltetem Zyklon gereinigt nach außen abgegeben werden. Dabei ist ein Recycling der Wär-

meenergie mittels eines Wärmetauschers möglich. Die Abluft kann auch durch einen Biofilter mit Vor-

kühleinrichtung und Befeuchtung der Abluft gereinigt werden. 

Eine neutrale Zone trennt die Heizzonen temperatur- und druckmäßig von den Kühlzonen. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ansichten einer Heizzone 

Views of a Heating Zone 

 

In the adjacent heating zones the heated roasting air is conveyed by the circulation fans through the 

product twice in every zone. The roasting air is heated to the desired temperature and driven through 

the product alternately from above and below to achieve an even temperature distribution within the 

product layer. With direct heating pollutants are reduced by combustion in the open flame, surplus 

combustion and roasting gas is extracted through a connection pipe as required and can be released 

to the environment through an optional available thermal or catalytic afterburner with a cyclone con-

nected in series. Energy recycling by a heat exchanger is possible. The exhaust air can also be puri-

fied by a biofilter with a pre-cooling unit and air humidification. 

A neutral zone separates temperatures and pressures between the heating and cooling zones.   
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In den Kühlzonen wird das Röstgut mittels Außenluft auf ca. 10° C über Kühllufttemperatur herunter-

gekühlt. Die Kühlluft wird über einen Frischluftkanal von außen angesaugt, durch Taschenfilter vom 

groben Staub gereinigt und nach zweimaligem Durchtritt durch das Röstgut mit der aufgenommenen 

Wärmeenergie wieder abgegeben. 

Am Kühlluftaustritt übernimmt (falls gewünscht) ein Mitteldruck-Radialventilator die weitere Förderung 

der Kühlluft durch den optionalen Zyklonabscheider und die Fortluftleitung bis über Dach. 

Wahlweise kann auch durch eine Verbindungsleitung zwischen Frischluftansaugleitung und Kühlfort-

luftleitung ein Teil der Fortluft der Frischluft beigemischt werden, um die Kühlzuluft bei zu niedrigen 

Außentemperaturen auf einem bestimmten Temperaturniveau zu halten. 

Von der Auslauf- und Antriebsstation wird das abgekühlte Röstgut über eine federnd montierte Aus-

laufrutsche wieder abgegeben. Die Antriebswalze ist über Zahnräder und Kette mit dem regelbaren 

Getriebemotor verbunden. Durch eine Öffnung in der Verkleidung kann der Antrieb optisch kontrolliert 

werden. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Kühlluftzyklon - Cooling Air Cyclone    Bandantrieb - Belt Drive 

 

In the cooling zones the product is cooled by ambient air to 10 °C above the ambient temperature. 

Cooling air is sucked in through a fresh air duct, cleaned from coarse dust in a pocket filter and re-

leased with the acquired heat energy after passing through the product twice. 

If desired, a medium pressure radial fan conveys the cooling air from the outlet through an optional cy-

clone and the used air duct above the roof. Alternatively, a part of the used air can be added to the 

fresh air through a connection duct between the fresh air inlet and the used air outlet to regulate the 

temperature of the cooling air when the outside temperatures are too low.  

From the outlet and belt-drive station the cooled product is released over a flexible outlet chute. The 

drive roller is connected with the adjustable gear motor though cogwheels and a chain. Through an 

opening in the panelling the drive can be inspected optically. 
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Merkmale und Leistungsdaten 

 Verschiedene, optimal auf das zu behandelnde Produkt abgestimmte Bandtypen  

 Direkte oder indirekte Öl-, Gas- oder elektrische Heizung 

 Rösttemperaturen bis 250 °C möglich 

 Heizen und Kühlen ohne mechanische Umladung auf derselben Ebene 

 Abwechselnde Aufgabe der Röst- bzw. Trocknungsluft von oben und von unten zur Erzielung 

bester Gleichmäßigkeit 

 500 bis 10.000 kg/h Trocknungs- bzw. Röstkapazität, abhängig von Produkt, Behandlungszeit 

und Röstergröße 

 Bandbreiten von 1.200 bis 3.000 mm 

 Rösterlängen von 7 bis 40 m 

 Höhen von 3,3 bis 5,0 m 

 Fertigung in 2 m-Segmenten oder einteilig zur LKW-Verladung 

(Transportmaße 13,5 m x 2,5 m x 3,0 m) 

 

Jede Anlage wird speziell nach den Kundenwünschen ausgelegt und den vorhandenen Raumverhält-

nissen angepasst. 

 

 

 

 

 

Features and Performance 

 Different belt types that are optimised for the treated product are available 

 Direct or indirect oil, gas or electric heating 

 Roasting temperatures of up to 250 °C (480 °F) possible 

 Heating and cooling without mechanical transfer on the same level 

 Alternating application of the roasting- resp. cooling-air from above and below for 

maximum uniformity 

 500 to 10000 kg/h (1100 to 22000 lb/h) drying resp. roasting capacity, depending on product, trea-

tment time and roaster size 

 Belt widths from 1200 to 3000 mm (47 to 118 in) 

 Roaster lengths from 7 to 40 m (23 to 130 ft) 

 Heights from 3.3 to 5.0 m (11 to 16 ft) 

 Manufacturing in 2 m (6.5 ft) segments or in a single part for truck transport 

(Transport dimensions 44 ft x 8 ft x 10 ft) 

 

Every unit is produced specially after the customer's wishes and adapted to the space available. 
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Ansichten verschiedener Röster 

Views of Different Roasters 

 

 

Indirekt beheizter Röster 

Indirectly Heated Roaster 

 

 

 

Direkt beheizter Kompaktröster Typ Nutmaster 1500 

Directly Heated Compact Roaster Type Nutmaster 1500 
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Direkt beheizter 40-m-Trockner 

Directly Heated 40-m-Dryer 

 

 

 

 

Direkt beheizter Kompaktröster Typ Nutmaster 2000 

Directly Heated Compact Roaster Type Nutmaster 2000 
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Bilder aus der Produktion eines Rösters für 4 t/h 

Images of the Manufacture of a Roaster for 4 to/h 

 

 

 

 

 

 

   Grundgestell  

   Basic Framework 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Mittlere Produktionsphase 

Middle Phase of Manufacture 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   Fertiger Röster 

   Finished Roaster  
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Details und Optionen 

Details and Options 

 

 

 

 

Zwei typische Bandtypen 

Two Typical Belt Types 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

      Gasbrenner 

      Gas Burner 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Abluftventilator 

Exhaust Fan 
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Wir über uns 
 

Alfred C. G. Nolte gründete 1945 in Hamburg-Bergedorf eine Einzelfirma als Ingenieur-Büro für Luft- 

und Wärmetechnik. Die Firma übernahm Vertretungen (MAH, Meidinger, Volta) und konstruierte 

Ventilatoren, Luftheizgeräte und Wärmetauscher, welche von Unterlieferanten gefertigt wurden. Im 

Jahre 1963 wurde die eigene Betriebsstätte mit Büro und Produktion in Reinbek bezogen.  Erweite-

rungen der Produktionsfläche erfolgten 1972 und 1989.  Das Büro wurde 1993 aufgestockt und die 

Nutzfläche so um 50% erweitert. 

Neben der Fertigung von allgemeinen lufttechnischen Geräten, speziell in Sonderausführungen, 

wurde der Anlagenbau ständig erweitert. Seit 1985 nimmt die Entwicklung und Fertigung von Röst- 

und Trockenanlagen breiten Raum in der Produktionspalette ein. 

 

We About Us 

Alfred C. G. Nolte founded a company of consulting engineers for ventilation and heat technology in 

1945 located in Hamburg-Bergedorf. The company started representations (MAH, Meidinger, Volta) 

and designed fans, air heaters and heat exchangers, which were manufactured by subcontractors. In 

the year 1963 the company moved into its own operating facility in Reinbek with office and work-

shop. Expansions of the production area took place in 1972 and 1989. Another storey was added to 

the office building in 1993, expanding the office area by 50%. 

Beside the manufacture of general ventilation technology equipment, mostly specially designed, the 

plant construction branch was constantly expanded. Since 1985 the development and production of 

roasting and drying plants covers a big part of the product line. 
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Planung, Entwicklung, Fertigung 
Montage, Inbetriebnahme und Wartung von: 
- Luft-, Wärme- sowie Absaugtechnik 
- Elektrolufterhitzer und Spezialventilatoren 
- Anlagen und Komplettlösungen zur Röstung 
- Anlagen und Komplettlösungen zur Trocknung 
 

- Sonderanlagen zur Lebensmittelveredelung 
 
 


