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第一章   总论

第一章     总论

1. 1  简介
         PM-Mini01型电泳槽可以运行预制胶和手工灌制的凝胶，最多可容纳2块凝胶

同时运行。PM-Mini01型电泳槽带有制胶架和带固定边条的玻璃板，使得手工灌制

凝胶变得简便，并防止漏胶。

1.2  产品构成
        为达到PM-Mini01电泳槽的最佳使用效果，请在使用前熟悉电泳槽各部件及其

组装与分解操作。（参见图 1 和图 2）

带固定边条的玻板 指较高并带有永久固定边条的玻板。边条的厚度有 0.75；
1.0；1.5 毫米三种，并被直接显示于玻板上。

短玻板 是较短的平玻板。与带固定边条的玻板组合成凝胶三明
治夹。

夹胶框 灌胶前放置于桌面上使带边条的玻板和短玻板对齐并确
保其组成凝胶三明治夹。

凝胶夹组件 一个夹胶框、一块带边条玻板和一块短玻板。

制胶架 保证凝胶夹组件在灌胶过程中不漏胶。包括使凝胶组件
密封于灌胶垫上的压力杠杆。

凝胶三明治 带边条的玻板和短玻板以及其中的聚合凝胶。

单胶堵板 单块模压挡板，用于做1块胶时。

电泳主芯
固定凝胶三明治，并提供U型密封条以及上、下电极和电
极连接插头正极（下电极）以 红色表示，负极（上电极）以
黑色表示。

下槽与上盖 下槽与上盖在电泳过程中完全闭合以确 保电泳正常进
行，上盖打开即切断电路。
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第二章     组装及基本操作

        PM-Mini01电泳槽的电源由外接的直流电压电源提供。此电源的输出必须与

外部地线隔离，从而保证直流电压的输出全部通过电泳槽，不与地线形成回路。 

        通过电泳槽的电流全部经过上盖接入，从而为用户提供安全互锁。当上盖被

打开时接入电泳槽的电流即被切断，请务必在关断电源后打开或移走上盖。不要

尝试在没有上盖的情况下使用电泳槽。

手工灌制凝胶
（1）玻璃板夹和制胶架装配

1.3  产品参数

2.1  凝胶板准备

1.4   安全须知

配胶名称
制胶架：
销钉、固定环与弹簧：
夹胶框：
制胶密封条：
电极芯：
电极：
U 型密封垫：
缓冲液槽与上盖：
加样梳
外形尺寸： 
电压限制：
重量（含包装）： 

材质
聚碳酸酯
不锈钢
复合塑料
复合软橡胶
复合塑料
铂金丝
绿色硅橡胶
聚碳酸酯
聚碳酸酯
18cm x 14cm x 20cm
400 V 
2.0 kg

最大输入电压
最高使用温度

电泳槽所允许的最大操作参数：

400 V（直流）        
40℃ 
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图2   夹胶框与制胶架的组装

图1   PM-mini01电泳槽组装



（2） 灌胶
a. 不连续聚丙烯酰胺凝胶
①. 将加样梳完全放入组合好的凝胶夹中，在梳齿下端1厘米处作标记。此
标记为分离胶高度。
②. 混合除APS及TEMED外的所有试剂来制作分离胶单体溶液。
③. 然后在分离胶单体溶液中加入APS和TEMED，混匀后立即用移液枪将
溶液注入玻璃板之间至标记处。
④. 立即用乙醇或异丙醇覆盖溶液表面。
⑤. 放置20到30分钟使凝胶聚合。倒掉表面的乙醇或异丙醇并用吸水纸吸
干。不要让醇类物质在胶上超过1小时以防止上部凝胶脱水。
⑥. 准备浓缩胶单体溶液。混合除APS和TEMED外的所有试剂。
⑦. 在浓缩胶单体溶液中加入APS和TEMED并将溶液注入玻璃板之间直至
与短玻璃板平齐。
⑧. 在边条之间从上部插入所需的加样梳， 确认加样梳两端突起在边条之
间引导。完全插入直至梳子背脊与长玻璃板对齐。
⑨. 放置20-30分钟使浓缩胶聚合。
⑩. 轻轻取出加样梳并以蒸馏水或缓冲液彻底清洗凝胶和玻璃板表面。
⑪. 以蒸馏水，去离子水清洗用过的夹胶框和制胶架。

b. 连续聚丙烯酰胺凝胶
①. 混合除 APS及TEMED外的所有试剂来制作凝胶单体溶液。
②. 在单体溶液中加入APS和TEMED，将溶液注入玻璃板之间直至与短玻
璃板平齐。
③. 在边条之间从上部插入所需的加样梳， 确认梳子两端突起在边条之间
引导，完全插入直至梳子背脊与长玻璃板对齐。
④. 放置20-30分钟使凝胶聚合。
⑤. 轻轻取出加样梳并以蒸馏水或缓冲液彻底清洗凝胶和玻璃板表面。
⑥. 以蒸馏水，去离子水清洗用过的夹胶框和制胶架。
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注意：所有玻璃板必须为洁净、干燥的。
a. 将夹胶框垂直放置在水平桌面上，并使夹胶框处于开放状态。
b. 按照所需凝胶厚度选择带边条的玻璃板，将短玻璃板放置其上（见图 3a）。
c. 使带边条玻璃板的标记端向上，将两块玻璃板滑入灌胶框，使短玻板一
面朝向前方（见图 3b）。
注意：确认两块玻璃板平齐处于水平平面上，并且标记方向正确。玻璃板方
向错误或者未对齐会造成漏胶。
d.玻璃板到位后关合夹胶框，将玻璃板夹紧在夹胶框中（见图 3c）。检查玻
璃板底部是否平齐。
e.保持夹胶框扳手朝外，将夹胶框放置于制胶架的灰色密封胶条上。同时
将压头压在带边条的玻璃板上（见图 3d）。 
f. 重复步骤a—e可制作另一块胶板。

图3   组装夹胶框和制胶架



         洁净干燥的PM-Mini01电泳缓冲液下槽，电泳芯，运行缓冲液（700毫
升）。

（1）组装
a. 将侧夹呈打开方式放置于干净平整桌面上（见图 4a）
b. 将凝胶三明治板以短玻璃板向内方式放置于凝胶支撑架上，凝胶支撑架
模铸于组件底部且每侧均有两个。此时凝胶板相对中心有30 度的夹角。 放
置第一块胶时须小心确认侧夹保持平衡状态不会翻倒。在另一侧的凝胶支
撑架上放置第二块胶。此时共有两块胶每侧一块相对中心倾斜（见图4b）。
注：凝胶板必须以短玻璃板向内方式放置于侧夹两侧。同时，侧夹需要2块胶
板组合形成功能组件。如果运行1块胶，则必须使用缓冲液挡板（见图 4b）。
c. 用一只手轻轻将2块胶板推向中心靠紧绿色胶垫，确保短玻璃板正在绿
色胶垫上端的凹槽之下。
d.  一只手压紧胶板，另一只手将绿色侧夹夹合拢在胶板上，使其锁定到位。
或用双手持定整个组件并稳定住胶板，同时合拢两侧的侧夹使其锁定到位

（见图 4c）。侧夹会推动胶板使短玻璃板与绿色胶垫的凹槽对紧防止漏液（
请确认短玻璃板正在绿色胶垫上端的凹槽之下）。此时可以用缓冲液清洗
样品孔和上样了（见图4d）。
重要提示：请不要尝试在胶板没有被确认正在绿色胶垫上端的凹槽之下时
合拢侧夹。 为防止胶板在锁定过程中移动， 请用一只手稳固均匀地将其加
紧在侧夹两侧。

2.2   电泳芯组装与上样所需材料：

所需缓冲液体积：700毫升。
把PM-Mini01缓冲液下槽放置于平整桌面上，使正面朝前。如果方向正确，
槽中边缘的红色标记应该在右边，黑色标记在左边。在缓冲液下槽中加入
缓冲液至标记位置。

2.3   在缓冲液槽中放置电泳芯

将上盖盖在缓冲液槽上。确认颜色标记的插头与插座相对应。 插头、 插座
的匹配可以使定位准确。上盖上的障碍物可以防止定位错误。拇指用力按
压上盖，直到 压紧在缓冲液槽上。

2.4   PM-Mini01 缓冲液下槽装配

a. 将电源插头认准正负极插入电泳电源插孔内。
2.5   电源条件
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图4   组装

b.



装箱单

a. 电泳完成后关断电源、拔出电源插头。
b. 移开上盖，小心取出电泳芯，倒出电泳缓冲液。 
注：为防止缓冲液漏洒，请在打开夹子前倒掉缓冲液。 
c .打开侧夹，取出凝胶板。
d.轻轻分离两块玻璃板，从凝胶板中取出凝胶。
e .采用胶面向下，将胶与玻璃板浸泡在固定或转移缓冲液中的办法使凝
胶与玻 璃板分离。
f. 用后以蒸馏去离子水清洗PM-Mini01电泳槽的电极芯、侧夹和缓冲液
下槽。

b. 给 PM-Mini01 电泳槽通电开始电泳。恒压200V是SDS-PAGE和多数
native  PAGE电泳的推荐条件，用户针对不同的应用优化的电压条件会
不同。在200V电压条件下运行大约需要40分钟。

2.6   凝胶取出
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序号
1
2
3
4
5
6
7
8
9

10

数量
1 个
1 个
 1 个
1 个
2 个
3 块
3 块
1 个
2 个

各 1 份

                                       名称
电泳槽下槽
电泳槽上盖（含红黑导线 ）
电泳主芯
连体制胶架 （含2根制胶密封条）
夹 胶 框
厚玻璃板（边条厚度 1.0mm）
短玻璃板
单胶堵板
剥 胶 铲
说明书、合格证、保修卡


