旋转锉的用途
　　硬质合金旋转锉用途广泛，在机械、、汽车、船舶、化工、工艺雕刻等工业部门使用，效果显著，主要用途有： 
（1）精加工各种金属模具型腔，如鞋模等等。 
（2）各种金属和非金属之工艺雕刻，工艺礼品之雕刻。 
（3）清理铸、锻、焊件的飞边、毛刺、焊缝，如机铸厂、造船厂、汽车厂等。 
（4）各种机械零件的倒角倒圆和沟槽加工，清理管道，精加工机械零件的内孔表面，如机械厂、修理厂等。 
（5）叶轮流道部位的修光，如汽车发动机厂。
旋转锉的主要特点
　　硬质合金旋转锉主要有以下几个特点： 
（1）可任意切削加工HRC70以下的各种金属（包括淬硬钢）和非金属材料（如大理石、玉、骨）。
（2）在极大部分工作上可取代带柄小砂轮，且无粉尘污染。 
（3）生产效率高，比用手工锉刀加工效率高数十倍，比用带柄小砂轮加工效率高近十倍。 
（4）加工质量好，光洁度高，能加工出高精度的各种形状模具型腔。 
（5）使用寿命长，比高速钢刀具的耐用度高十倍，比氧化铝砂轮的耐用度高200倍以上。 
（6）使用简单方便，安全可靠，可减轻劳动强度，改善工作环境。 
（7）经济效益大大提高，综合加工成本可降低数十倍。
电脑数控机器制造和手工制造
　　当然，也还存在一些仍然采用手工制造旋转锉的厂家，其生产的产品很不规整，使用时容易发生颤抖、刀刃破裂、磨损增加等现象，引起诸多操作不便。而经数控机器生产的旋转锉，其槽深、槽宽、槽集中性、刀面角、螺旋角等主要参数都具有很高的稳定性。结果当然是后者操作更方便，运行更平稳，加工效果更出色，总体来看最有效。
操作须知
　　硬质合金旋转锉主要用电动工具或风动工具驱动（也可装在机床上），转速一般为6000-40000转/分，使用时需把刀具夹紧、夹正，切削方向应从右向左均匀移动，不能往复切削，同时不要用力过猛，工作时防止切削飞散，请用防护眼镜。
由于操作时要将旋转锉装嵌在研磨机器上，并进行手工控制；所以锉受的压力和进给速度决定于工作的条件以及操作人员的经验技能。虽然，熟练的操作员能将压力和进给速度掌握在合理的范围之内，但这里还是要说明强调一下：首先，要避免在研磨机的速度变小的情况下补充施加太大的压力，这样会使锉具过热、容易变钝；其次，尽可能的使刀具最大程度的接触工件，因为这样更多的切刃能深入工件，加工效果能变得更好；最后，要避免锉柄部分接触到工件，因为这样会使锉具过热，并能损伤甚至毁坏铜焊接头。
要及时更换或重锐已经变钝的锉头，以防其彻底毁坏。变钝的锉头切削起来很慢，这样不得不加大研磨机的压力以提升速度，而如此一来势必会对锉具和研磨机造成损害，其耗费的损失要远大于更换或重锐钝锉头的成本。
操作时可配合使用润滑剂，液态蜡润滑剂和合成润滑剂较为有效，可定期的将润滑剂定期地滴加到锉头。
磨削速度选择
　　较高的运行速度对于有效和经济地使用圆锉头十分重要。较高的运行速度也对于减少锉槽的切屑集结很有帮助，同时还更有助于切削工件角落部分以及减少了出现切削干扰或楔偏的可能。不过这也会使锉柄断裂的可能性增加。
硬制合金旋转锉运行速应该在1,500至3,000表面英尺每分。按照这个标准，可有很多种类的旋转锉供研磨机选择。比如：30,000-转数的研磨机可选择直径3/16" 至 3/8"的锉；22,000-转数的研磨机可选择直径1/4" 至 1/2"的锉。但是要为了更有效的操作，最好选择一个最常用的直径。另外，对研磨环境和系统的维护保养也非常重要。假设一台22,000-转数的研磨机经常发生故障，那可能是转数太少的缘故。所以我们建议您要经常检查研磨机的空压系统以及密封装置。
合理的运行速度对于要达到所需的切削程度和工件质量确实非常重要。增加速度能改善加工质量、延长刀具寿命，但可能引起锉柄断裂；降低速度有助于迅速的削去物质，但可能引起系统过热、切削品质出现波动等弊病。每一种类型的旋转锉都要根据具体操作选择合适的运行速度。
